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Redaksjonell informasjon:

| en tid hvor permeabilitet mellom utdanningssystemer blir utviklet i en europeisk kontekst,
fokuserer denne publikasjonen pa en metodikk som gjer at EWFs kvalifikasjoner kan
utformes ved hjelp av en leeringsutbytitazerming.Pa denne maten haper vbygge bro

mellom kvalifikasjonsrammer, og dermed leddjeette for gjennomsiktighedv disse
kvalifikasjonene og anerkjennelsen av prestasjoner fra elever og dermed overfgring av kreditt.

Denne versjonen er delvis maskinoversatt fra engelsk og leserandsetiv
originalrapportene som kan fas ved henvendelsemitact@euromasc.arg
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MANUMOBILE: «Transparency of credit allocation in VET and HE in
Manufacturing»er etERASMUS + prosjekt, gjiennomfgira september 2016l august 2017.
Prosjektetbestoav et konsortium av fem partrefra fire europeiske landjle partnere med
teknisk ekspertistor aoppna prejektmakt ogmedbred erfaring med deltakelse og styring av

nasjonale og / eller europeiske prosjekter:
PARTNER  LAND ORGANISASJON
Cil- Storbritanni; TWI TWI LIMITED
C2 EUROPEAN FEDERATION FOR WELDING
Belgia EWE JOINING AND CUTTING
C3 Portugal 1SQ INSTITUTE FOR TECHNOLOGY AND
QUALITY
C4 Portugal IST INSTITUTO SUPERIOR TECNICO
C5 Norge EUROMASC |[EUROMASC- European Masters of Skilled Cre

Det overordnede malet med MANUMOBILEosjektet er & fremme samarbeidet mellom
yrkesoppleeringn og hgyere utdanning (HEjennom utvikling av en metodikk og verktay for
a muliggjare overfgrbarhet mellogrkesopplaeringen og hggskole. ProsjektetfFokuseer
behovet for kvalifisert personelmen sveiserfagementar ogsa hgyde fandre produksins
teknologier for a sikre ebedre spredning

| omfanget av MANUMOBILE prosjektet, har den naveerende metodikk veert forberedt pa a
bygge branellomulike nivaerinnenThe European Welding Federation (EWKakfikasjoner
(European Welding spesialisEWS, European Welding TechnologisEWT og European
Welding Engineer- EWE) innenfordet europeiske kvalifikasjonsrammeverket (EQ)
eksisterend&reditsystemer foWET (ECVET) oginnenfor hgyere utdaning&CTS).

Arbeideter strukturert i fglgende kapitler:

1. EQF / ECVET / ECTSVERKTAYKASSE, bygge bro over EWFkvalifikasjoner
innenforEQF, ECTS og ECVE-Fammer

2. METODE FOR ET SKIFTE MOT LARINGSUTBYTTER anvendt pd EWF
kvalifikasjoner (EWS, EWT og EWE)

3. KVALIFIKASJONSBESKRIVELSER (EWS, EWT og EWE), inkludert
kompetanseenhetene og beskrivelsen av leeringsutbytte

Dette arbeideér direkte forlbindet med «IO3» verktgykasse for implementering, a4 -
nasjonale krav og tilpasning.
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1.EQF / ECVET / ECTS VERKTOYKASSA

| de siste to tiarene har et sett av flere europeiske verktgy blitt utviklet og implementert
med siktepa forbedring av kvalifikasjonenggennomsiktighet, permeabilitet og anerkjennelse
blant EUmedlemmer og over hele verdengd hgyfokus pa gkt kvalitgtd utdanning og
oppleering i alle sykluser av kvalifikasjen

MANUMOBILE -prosjektet«lO1 i STATE OF ART REPORT» An Overview on
Bridging Educational Systerhfl] gir endetaljert analyse av ddsteresultateved reformering
av det pedagogiske felt i retning av en hgyere transparens mellom VET og HE, med seerlig
fokus pabruk av eksisterende metoder, matriser og verktgy som anvendes for & fremme
permeabiliteten og transganellomVET og HE.

For tiden er det to europeiske kvalifikasjonsrammer [Kvalifikasjonsrammen for det
europeiske hgyere utdanningsomradet-EpEA), og den europeiske kvalifikasjonsrammen
for livslang leering av EU (EQF)Pet er ogsa to europeiske kresljstemer: Det europeiske
kredittoverfgringsog akkumuleringssystemetCHS), for hgyere utdanning, ogtdeuropeiske
kredittsystemet for yrkesutdanning (ECVET).

EHEA Framework (QFEHEA) ble vedtatt i mai 2005 av ministrene i Bologna
prosessen, som dekKasyere utdanningskvalifikasjonéen er organisert i tre hoved sykluser
og en kort syklus:

Syklus Resultat

Kvalifikasjoner som indikerer ferdigstillelse av farste syklus, tildeles studenter som:

w KINIRSY2Ya(dNBNI (dzyyailllLl 23 FT2NaGAaStasS A Si FIL3a2YN
pa et nivd som, mens stettet av avanserte laerebgker, inneholder noen aspekter som vil bli informert av kunnskap om

av derefagomrade;

w 1Fy OoONdz2S aiAy (dzyyailL 23 F2NEGASTAaS LW Sy YRdsS az
Farsteklasses kompetanse som vanligvis demonstreres gjennom a utarbeide og opprettholde argumenter og Igse problemer innenfq

kvalifikasjon | fadomrade

wha evne til & samle og tolke relevante data (vanligvis innenfor sitt fagomrade) for & informere dommer som inkluderg
refleksjon om relevante sosiale, vitenskapelige eller etiske problemstillinger;

@ Fy FT2NYARES AYT2NYI & 2t2bade sPestafis®nul ikkigosRIBdtSpaISikGn2 3 { DA v

w KFN) dzi@Aa1tSd RS tnNAy3IaSOYSNI d82Y SN yDROSYRAIS ¥F2N

autonomi.

Kvalifikasjoner som signerer ferdigstillelsesgitlusen tildeles til studenter som:

Andre syklus
w KFNJ RSY2YAUNBNI 1dzyyaillLl 23 FT2NAGAStEAaS a2y o6&33SA

kvalifikasjon | syklus, og som gir grunnlag eller mulighet til originalitet i & utvikle og / eller anvgadg ofte innenfor en
forskningskontekst;

! Se ogsahttp://www.manumobile.eu/ for mer informasjon.
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Syklus

Resultat

w 1ty FY@SYRS 1dzyyallll 23 FT2NAGASEAS 23 LINRof SYt DASY,|
tverrfaglige) sammenhenger relatert til deres fagomrade;

w KF S@yS GAf n A yeleRanNEsiE og)faimyliéra Juidérngar BneddfulistBndig eller begrenset
informasjon, men som inkluderer & reflektere owasialt og etisk ansvanyttet til anvendelse av kunnskap og vurderinger

w 1Fy FT2N¥YARES aiyS 1 2 geprandeise sy IR)deEt geuln fdR @isge, tll simbidliatpd LI 2 3
nonspecialistiske publikum tydelig og entydig;

w KI tnNAYI&FTSNRAIKSGSYS atAal +d RS 1Fy T2NIaSGds n

Tredje syklus
kvalifikaspn

Kvalifikasjoner som signerer ferdigstillelse av den tredje syklusen tildeles studenter som:

w KFENJ RSY2y&aiUNBNUL Sy aeadSvylrdraal F2NmansStas +g Sa T
dette feltet;

w K NJ RS Y 2 fildienks, Masigns, @mplSryentere og tilpasse en betydelig prosess med forskning med vitensh
integritet;

w KFENJ322NI Si 60ARNII F2Syy2Y 2LIINAYYSEtA3a FT2NE|YAy3
hvorav noen fortjenenasjonal eller internasjonal referanseutgivelse;

w SNIA adlryR GAf {NARGAA]l FylfeasSz SGrtdzsSNAy3I 23 asyd

w 1FYy 12YYdyAaSNB YSR aryS 2SS0yl ft RNBYRS: RSG &0 DANS
kompetanseomrader;

w 1ty FT2NBSyiSa n 1dzyyS FTNBYYS: AyySy FIL3tA3 23 FI 3¢
kunnskapsbasert samfunn.

Kilde: http://www.ehea.info/Uploads/QF/050520 Framework qualifications.pdf

Den europeiske kvalifikasjonsrammeverket (EQR)plementert i 2008, er et felles
europeisk referansesystem som knytter sammen ulike landes nasjonale kvalif#essgmer

(NQF). | praksis fungerer det som en oversettelsesmekanisme som gjgr kvalifikasjoner mer

lesbareSom et verktgy for & fremme likamg leering, omfatter EQF allmennog

voksenutdanning, yrkesoppleering og hgyere utdanning, hvor niva 6, 7 og 8 tilsvarer QF
EHEA. Den er strukturert i atte kvalifikasjonsnivaer hvor hvert niva er definert av et sett med

beskrivere som indikerer leeringsukéme som er relevante for kvalifikasjoner pa det nivaet i
hvilket som helst kvalifikasjonssystem.

De atte nivaene dekker hele spekteret av kvalifikasjoner fra de som oppnas i slutten av

obligatorisk utdanning til de som er tildelt pa hagyeste niva avgadler profesjonell eller

yrkesrettet utdanning og opplaering, og er beskrevet i form av nivabeskrivere for forventet

kunnskap, ferdigheter og kompetanse for hvert niva av kvalifikasjon:

Kvalifikasjonsnivae| Kunnskap Ferdigheter Kompetanse
NiVA 1 Grunnleggende Grunnleggende ferdigheter som kreves for & | Arbeid eller studere under direkte
generell kunnskap utfgre enkle oppgaver tilsyn i en strukturert sammenheng
Grunnleggende Grunnleggende kognitive og praktiske Arbeid eller studere under tilsyn
Niva 2 kunnskap om et ferdigheter som kreves for & bruke relevant med litt autonomi
fagfelt eller informasjon for & kunne utfgre oppgaver og |g
studieomrade
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Kunnskap Ferdigheter Kompetanse
rutinemessige problemer ved hjelp av enkle
regler og verktgy
Kunnskap om fakta, [ En rekke kognitive og praktiske ferdigheter so| Ta ansvar for a fullfgre oppgaver i
prinsipper, prosesse| kreves for a utfgre oppgaver og lgse problemq arbeid eller studietilpasse egen
Niva 3 og generelle ved & velge og anvende grunnleggende metoq oppfarsel til forhold i lzsningen av
begreper, innenfor | verktay, naterialer og informasjon problemer
et fagomrade eller
studieomrade
Faktisk og teoretisk | En rekke&kognitive og praktiske ferdigheter son| Tren selvforvaltning i retningslinjen
kunnskap i brede kreves for & generere lgsninger pa spesifikke | for arbeids eller studiekontekster
sammenhenger problemer innenfor et fagfelt eller studieomrad som vanligvis er forutsigbare, men
Niva 4 innenfor et fagfelt kan endresovervake andres
eller studieomrade rutinearbeid, ta noe ansvar for
evaluering og forbedring av arbeid
eller studieaktiviteter
Omfattende, Et omfattende utvalg av kognitive og praktiskg @velsesstyring og tilsyn i
spesialisert, faktuell | ferdigheter som kreves for & utvikle kreative | sammenheng med arbeid eller
Niv& 5 og teoretisk I@sninger pa abstrakte problemer studieaktiviteter der det er
kunnskap innenfor ef uforutsigbar endringyurdere og
[1] fagomrade eller utvikleytelse av selv og andre
studie og en
bevissthet om
grensene til den
kunnslapen
Avansert kunnskape| Avanserte ferdigheter, som demonstrerer Administrere komplekse tekniske
Niv& 6 om et fagomrade mestring og innovasjon, er ngdvendig for & lgq eller profesjonelle aktiviteter eller
eller studie, med en | komplekse og uforutsigbapFoblemer i et prosjekter, ta ansvar for
kritisk forstaelse av | spesialisert arbeideller studieomrade beslutningstaking i uforutsigbare
(2] teorier og prinsipper arbeids eller studiekonteksteta
ansvar for a forvalte profesjonell
utvikling av enkeltpersoner og
grupper
Sveert spesialisert Spesialiserte problemlgsende ferdigheter som] Administrer og transform arbeids
kunnskap, hvorav kreves i forskning og / eller innovasjon for & | eller studiekatekster som er
noen star i forkant ay utvikle ny kunnskap og prosedyrer og & integr{ komplekse, uforutsigbare og kreve
kunnskap pa et kunnskap fra ulike felt nye strategiske tilneermingeg
Niva 7 fagomrade eller ansvar for & bidra til faglig kunnska
studie, som grunnlag og praksis og / eller for & se gjennd
3] for original tenk_ning strategiske resultater av lagene
og / eller forskning
Kritisk bevissthet om
kunnskapsprosesser
et felt og pa
grensesnittet
mellom ulike felt
Kunnskap pa den De mest avanserte og spesialiserte ferdighetel Demonstrere betydelig autoritet,
Niva 8 mest avanserte og teknikker, inkludert syntese og evaluering, | innovasjon, autonomi, vitenskapeli
grensen til efeltav | kreves for & Igse kritiske problemer i forskning og profesjonell integritet og
[4] arbeid eller studie og og / eller innovasjon og a forlenge og vedvarende forpliktelse til utvikling
ved grensesnittet omdefinere ekisterende kunnskap eller faglig | av nye ideer eller prosesser i forka
mellom felt praksis av arbeidseller studiekontekster,
inkudert forskning

[1] Beskrivelsen for hgyere utdanning kort syklus (innenfor eller knyttet til farste syklus), utviklet av Joint Qualityelsitiatien del av
Bolognaprosessen, tilsvarer leeringsutbytte for EQF niva 5.

[2] Beskrivelsen for farsteyklus i rammen for kvalifikasjoner i det europeiske hgyere utdanningsomradet tilsvarer laeringsutbytteene for

EQFniva 6.

[3] Beskrivelsen for annen syklus i rammen for kvalifikasjoner i det europeiske hgyere utdanningssamfunn tilsvarer IsetenfysuEQF

niva 7.

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun
forfatterens syn, @ammisjonen kan ikke holdemsvarlig for bruk som kan bli gjort av informasjonen deri.



s M A N U Co-funded by the “
Eras 5+ P nme
& MOBILE of the Europsan Union

Higher Education and Vocational Education and Training

[4] Beskrivelsen for den tredje syklusen i rammebetingelsene for det europeiske videregdende oppleeringsomradet samsvarer med
leeringsutbytte for EQRiva 8.

Kilde: https://ec.europa.eu/ploteus/en/content/descriptorpage

Selv om det er noen forskjeller nar det gjelder adoptert sprak og struktur, er det ingen
store forskjeller mellom de to rammene, og utvigén og gjennomfgringen av EUs Nasjonale
Kvalifikasjonsrammer gjares pa en mate hvor de er kompatible med EQF, sa vel som med
EHEA Framework.

Begge kvalifikasjonsrammeverk er basert pa nivd beskrivelsene organisert
i leeringsutbytter, og bro overbeggeeuropeisk rammeverk er allerede pa plass gjennom
gjensidig anerkjennelse og justering mellom nivaer av kvalifisering, som angitt i siste utgave
(2015)av ECTS User bruker manual

"Begge rammebetingelser er kompatible med hverandre nar det gjelder hayere
utdanning (QFEHEA syklusene 1, 2 og 3 tilsvarer EQEL niva 6, 7 og 8) og dekker
kvalifikasjoner pa ISCED nivaer 6, 7, &] .

Men hvis det & bygge bro mellom de toeksisterende kvalifikasjonsrammeverk er
ganske glatt, er kompatibilitet mellom de eksisterende kredittsystemer mer kompleks og
krever videre utvikling og justeringer, selv omtildeling av poeng / kreditter er gjort ved hjelp
av en konvensjon i henhold hivilke 60 poeng / studiepoesgmer allokert til lzeringsutbyttee
som forventes oppnadd i et ar med formell fulltidsleering.

Den European Credit Transfer and Accumulation System (EG Tt kreditt system
utviklet for & gjare det lettere for studentene a flytte mellom ulike Bideén de er basert pa
lseringsprestasjoner og arbeidsbelastning av et kurs, kan en student overfgre sine studiepoeng
fra ett universitet til et annet, slik at derdiagt til den studentengrad eller oppleering 3] . |
studiepoeng, drldelt til hele kvalifikasjoner eller studieprogrammer samt til deres pedagogiske
komponenter:

Kort sykluskvalifikasjoner inkluderer typisk 120 studiepoeng.
Farsteklasses kvalifikasjoner inkluderer vanligvis 180 eller 240 studiepoeng.

Videregaende kvalifikasjoner omfatter vanligvis 90 eller 120 studiepoeng, med minst 60
studiepoeng pé nivaet pa andrelagk

Bruk av ECTS i tredje syklus varierer[4]

European Credit system for yrkesrettet utdanning og oppleering (ECVET) er en kreditt
system designet for VET, med formal afigkevera samle, overfgre og bruke deres leering i
enheter som disse enhetene er oppnBatte gjar det mulig & bygge en kvalifisering ved
elevers eget tempo fra laeringsutbytte som er oppnadd i formellefoikkelle og uformelle
sammenhenger, i sitt hjemiad og i utlandetSystemet ebasert pa enheter av laeringsutbytte
som en del av kvalifikasjoner som kan vurderesgagd k j €5).1 EEEVET, er
poengemllokert til kvalifikasjoner og ikke til utdanningsog opplaeringsprogrammer, og
konvertert til kreditter etter validering og anerkjennelse av laeringsutfBfte.
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1.1 I tilfelle av EWF-kvalifikasjoner ...

Med det formal & overfgre EWkvalifikasjoner med de europeiske rammene vil
Manumoblepartnere vedta EQF som referansegrunnlag for a lette overgangen / oppgraderingen
mellom de ulike nivaene innenfor E\AKvalifikasjoner.

MANUMOBILE -metodikken, designet for & flytte dagens EVkralifikasjoner til en
leeringsutbyttdilneerming, omfatter tekniske komponenter i begge kredittsystemene, for
eksempel definisjonen av laeringsutbytte organisert i Kunnskap, ferdigheter og kompetanser
(KSC) strukurert i spesifikke kompetanseenheter (Clisse CU kan veere gjenstand for

evaluering og autonom validering, kompatibel med eksisterende eller a veere utformet
kvalifikasjoner innenfor de ulike NQF, fra EQF niva 5 til EQF niva 7.

En tildeling av poeng / stliepoeng kan gjagres til hver Kompetanseenhet eller til de
komplette Kvalifikasjonene, og dermed forbedre kompatibiliteten mellom de ulike
utdanningssystemene og gjgre det lettere deeise koordinatorera fa validering og
anerkjennelse av arbeidsrelagerferdigheter og oppnadd kunnskap , uavhengig av
lzeringssammenheng der de er utviklet.

En liste ovemnbefalinger for a forenkle studiepoeng overfgring mellom
EWF kvalifikasjoner, som na eutformet under VET rammevetKir presentertinder

a) EWFkvalifikasjonsprogrammers leeringsutbytte bgr inngd i kursbrosjene og
eksamensbevisene.

b)  Kvalifikasjonsprofilen skal deles opp i pedagogiske komponenter som kan besta av
en eller flere kompetanseenheter.

C) Leeringsutbytte, medilhgrende vurderingsstrategier og vurderingskriterier, bgr
defineres for hver kompetanseenhet.

d) Etter at kompetanseenhetene i programmet er identifisert, bar den samlede strukturen
skisseres og kreditter tildeles hver komponent pa grunnlag amgkatbytte og
tilhgrende arbeidsbelastning, idet 30 timers arbeidsbelastning vil tilsvare ett punkt /
kreditt. Det er nyttig hvis EWF kvalifikasjoner bestemme de grunnleggende
studiepoendor en komponent, da dette vil legge til rette for samarbeid onplaser
pa tvers av fag og utdanningstilbydere.

e) Kreditter ma tildeles nar relevant vurdering viser at de definerte laeringsutfallene er
oppnadd pa det relevante prestasjonsnivhds leereren ikke har oppnadd
leeringsutbytte, vil ingen studiepoenty fildelt. Antall studiepoeng til en student som
demonstrerer oppnaelse av leeringsutbytte, er det samme som antall studiepoeng som er
tildelt kompetanseenheten (e).

f) Vurderingsmetoder inkluderer omfanget av skriftlige, muntlige og praktisterte
eller eksamener som brukes til & evaluere studentens prestasjon, idet man tar hensyn til
handlingene og ytelseskriteriene som ble etablert for at studenten skal demonstrere at
leeringsutbytte er oppnaddurderingsmetodene som er valgt for en kompetahst
ma veere i samsvar med de laeringsutfallene som er definert for det og de
laeringsaktivitetene som er satt pa plass.

g) Etablering av "mobilitetsvinduer” i leereplanene vil lette mobiliteten mellom
leeringssystemer (VET og HBYlobilitetsvinduer lan foreskrives bade nar det gjelder
innhold og timing i kvalifikasjonsprogrammet eller kan tillate fleksibilitet i timing og
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innhold for den enkelte praktikamlobilitetsvinduer bar fremmes sa mye som mulig

slik at studentene kan dra nytte av ulike opelser i andre innstillinger, i stedet for a

bare gjenta hva som skal studeres hos den opprinnelige utdanningsleverandgren
(avsender).

h)  Progresjonskrav ma veere eksplisitt dersom traineeren skal navigere mellom et
giennomtrengelig HE og VE$ystem ogoppna den tiltenkte kvalifikasjonebDisse
fremskrittskravene kan inkludere krav og anbefalinger, regler om antall studiepoeng
eller kredittomrader som kreves pa ulike stadier innenfor et studieprogram (f.eks.
Minimum antall studiepoeng som kreves forééf@ ett studiedr / semester til et annet)
og regler i Vilkar for hvilke Kompetanseenheter n&ler kan- tas pa hvilket stadium
og pa hvilket niva (f.eks. obligatoriske emner, valgfrie emner og forutsetninger).

1.2 Mobilitet og kredittgodkjenning mellom utdanningssystemer (VET og HE)

Vellykket laeringsmobilitet krever akademisk anerkjennelse og overfgring av
studiepoengAnerkjennelse av studiepoeng er prosessen der en institusjon sertifiserer at
laeringsutbytte oppnadd og vurdert i en annen institusijinedsstiller kravene til et av
programmene de tilbyr.

Gitt mangfoldet av programmer, er det usannsynlig at studiepoengene og
leeringsutbytteene av en enkelt pedagogisk komponent i to forskjellige programmer kan veere
identiske Det anbefales derfor sterit tiinaermingen til anerkjennelse av studiepoeng oppnadd
i en annen institusjon (spesielt hvis vi snakker om permeabilitet mellom HE og VET), er basert
pa leeringsutbytteets kompatibilitet, i stedet for ekvivalens av kursinnhphdksis betyr
anerkjennkse at antall studiepoeng som er oppnadd for kompatible laeringsresultater oppnadd i
en annen sammenheng, vil erstatte antall studiepoeng som er tildelt for kompatible
leeringsutbytte ved den tildelende institusjonen.

Stattende dokumenter som kan bidra tétée kredittgodkjenning av hjemmeleverandgren:

1 Pensum
 Leeringsavtale
1 Karakterutskrift
1 Sertifikat

Disse dokumentene skal gi opplysninger om de oppnadde leeringsresultatene, som den
kvalifiserende institusjonen kan ta beslutninger om anerkjennelgeeofpring av kreditt.

For a legge til rette for organisering av kredittmobilitet og anerkjennelse, bgr de tre
involverte partene studenten, sendeinstitusjonen og mottakende institusjon eller organisasjon
/ bedrift - veere enige om programmet som skal itdgpet av mobilitetsperiodee bar
formalisere dette i en leeringsavtale, som skal undertegnes av de tre partene fgr starten av
mobilitetsperiodenLezeringsavtalen skal gi studenten en bekreftelse pa at de studiepoengene
han / hun oppnar i lgpet av matstsperioden, blir anerkjent.

Leeringsavtalen skal identifisere et sett med egnede pedagogiske komponenter som skal
tas ved mottaksinstitusjonen og hvordan de vil bli integrert i senderinstituttets prégnzth.
studiepoeng som skal oppnas ved mottakisirsgonen, skal sta i forhold til studietiden i
utlandet.Nar det er signert av alle tre parter, kan leeringsavtalen endres senere, om ngdvendig,
etter samtykke fra alle tre bergrte parter.
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| fellesprogrammer er avtalt mobilitetsordninger vedtatt av panstéusjonene, som
inkluderer regler for anerkjennelse av studiepoésagreavtaler benyttes ikke ngdvendigvis i
fellesprogrammer: Kredittene oppnadd i en partnerinstitusjon blir automatisk anerkjent, dersom
de avtalte reglene falges og alle vilkar erfyfipLikevel ma den planlagte laeringsbanen veere
klar for studenten og leeringsavtaler er god praksis.
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2. METODOLOGI EN FOR ET SKIFTE MOT LAERINGSUTBYTTER

Det er forelgpig forskjelligeskrivelser definisjoner om tolkningen av KFkhellom
HE og VET, spesielt med hensyn til forstaelse av kompetaheskreveti ECTS
brukerveiledning, 20+bitgaven:

"I EHEA brukes begrepet" laeringsutbytte "og" kompetanse "med forskjellige nyanser av
mening og i noe forskjellige referanseramniesr formalet med denne veiledningen:

Kompetanse betyr "den paviste evnen til & bruke kunnskap, ferdigheter og personlige,
sosiale og / eller metodiske evner, i arbeidfer studieforhold og i faglig og personlig
utvikling.| sammenheng med den europeiske kikaBfonsrammen er kompetanse beskrevet
med hensyn til ansvar og autonomi "(Anbefaling 2008 / C 111H@hppetencer kan veere
generiske eller fagspesifikk&.fremme kompetanse er gjenstand for en leeringsprosess og et
pedagogisk progranizeringsutbytte utytkker kompetansenivaet som er oppnadd av studenten
og verifisert ved vurderindde er 'uttalelser av hva en laerer vet, forstar og kan gjare ved
gjennomfaring av en laeringsprosess' (Ibidé.er formulert av akademiske ansatte, involverer
studenter og andr interessentefor a lette vurderingen ma disse utsagnene veere
verifiserbare. "[7]

Som uttalelser om hva en elev vet, forstar og er i stand til & gjare, utfall laerings
beskrivelsene for alle nivaer av kvalifisering i EQF er definert i form av kunnfkaligheter
og competenes, relevante kvalifikasjoner pa det nivaet i ethvert system av kvalifikasjoner og
forstas som vist i falgende tabell:

Kunnskap Ferdigheter Kompetanse

| sammenheng med EQF er ferdigheter beskrevet s

kognitive (som involverer bruk av logisk, intuitiv og| | sammenheng med EQF er kompetan

I sammenheng med EQF, er kjennsk kreativ tenkning), og beskrevet i form aansvar
beskrevet sonteoretisk og / og selvstendighet.
eller virkelig. praktisk (som involverer manuefingerferdighet og

bruk av metoder, materialer, verktgy og instrumente

Kilde: https://ec.europa.eu/ploteus/content/descriptorpage

Legge til cen andretolkningen mellom KSC mellom HE og VET, ved pabling av
EQF beskrivelsene mede nasjonaledeskriptorer somer en del av MANUMOBILE
partnerlandforskjellige strukturer og definisjoner av KSC er det ogsa klart, slik det er beskrevet
i den CEDEFOP 2013 publikasjonanalyse og overblikk over NQF nivéadkrivelsene i
europeiskdand:

Nasjonale Kvalifikasjonsrammer (NQF) beskrivelser
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Main NQF level descriptor elements defining levels 2-8 in Norway

Level descriptor elements

Knowledge

Skills

General competence

Types and complexity

Is it theoretical or practical
knowledge, within a subject
or a profession? How

Types

Is it cognitive, practical,
creative or communicative?

Challenges regarding
change

In which areas of education
and work? How predictable

complex and and changeable situations
comprehensive?

Understanding Problem-solving Cooperation and

Ability to contextualise How complex are the tasks to | Fesponsibility

knowledge be addressed at a particular Extent to which candidate

level?

takes respansibility for own
and others’ work.

Communication

With whom, at what level of
complexity, by which means?

Learning

Extent to which candidate
takes responsibility for own
learning and competence
development?

Kilde: Analyse og oversikt over NQF niv& beskrivelsene i europeiske land, CEDEFOP 2013

Portugal

Three main NQF level descriptor elements in Portugal

Level descriptor elements

Knowledge

Skills

Attitudes

= Facts, principles, theories
and practices

= Cognitive skills (logical,
intuitive and creative
thinking)

* Practical skills (manual
dexterity and the use of
methods, materials, tools
and instruments)

= Autonomy
= Responsibility

Kilde: Analyse og oversikt over NQF niva beskrivelsene i europeiske land, CEQEFOP
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Qualifications and credit framework (QCF): main elements

Knowledge and
understanding

Application and
action

Autonomy and
accountability

Summary

Descriptors for levels 1-8 (™)

Knowledge and

Autonomy and

Summary understanding Application and action accountability
Entry Enfry 1 recognises progress along a continuum that ranges from the most elementary of achievements to beginning to make use of skills,
Level knowledge, or understanding that relate to the immediate environment.

Achievement at Entry 2 reflects
the ability to make use of skills,
knowledge and understanding to
carry out simple, familiar tasks
and activities with guidance.

» Use knowledge or
understanding to carmy out
simple, familiar activities.

» Know the steps needed to
complete simple activities.

Carry out simple, familiar
tasks and activities.

Follow instructions or use
rehearsed steps to complete
tasks and activities.

« With appropriate guidance

begin to take some
responsibility for the outcomes
of simple activities.

» Actively participate in simple

and familiar activities.

Achievement at Entry 3 reflects
the ability to make use of skills,
knowledge, and understanding to

» Use knowledge or
understanding to carmy out
structured tasks and activities

Carry out structured tasks and
activities in familiar contexts.
Be aware of the

« With appropriate guidance

take responsibility for the
outcomes of structured
activities.

in familiar contexts.

+ Know and understand the
steps needed to complete
structured tasks and activities
in familiar contexts.

consequences of actions for
self and others.

carry out structured tasks and
activities in familiar contexts, with
appropriate guidance where
needed.

» Actively participate in acfivities
in familiar contexts.

Kilde: Analyse og oversikt over NQF niva beskrivelsene i europeiske land, CEDEFOP 2013

Selv om alle partnerlandene har implementert omfattende NQF, har hvert land sin egen
forstdelse og definisjon av KSCtillegg til dette er EWFskvalifikasjonsstruktur og-
komponenter i forhold til definisjon av kunnskap og ferdigheter mer kompatible med noen
NQF, som Storbritannia og Norge, deretter til EQF, og til og med med hgyere
utdanningsbeskrivelsgt] , spesielt i forhold til den klare differensiering mellom evnen til a
huske og forstaelse av informasjon, og kognitive ferdigheter som er mer i slekt med praktisk
anvendelse.

Denne omfattende tilnaermingen er ogs#lt implementert i andre nasjonale
sammenhenger, som for eksempel Kypros, Danmark, Finland, Romania, $/rige

Tilneermingen vedtatt av MANUMOBIL#partnere for & sette leegsutbytte falger
strukturen som presenteres neste:

KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE

For komplekse kognitive aktiviteter
(applikasjon, analysey&uering,
opprettelse) og praktiske ferdigheter

Tilkunnskap tilbakekalling og forstaelse
aktiviteter, kontekstualisert i form av dybde
kompleksitet

Autonomi og ansvar

Ved a legge til dette, hvis den generelle tilnsermingen til utforming av laeringsutbytte er
ganske vanlig i hgyere utdanning og i yrkesopplaeringen, er det ingen europeiske anbefalinger
for en felles systemisk tilngerming til utvikling av leeringsutbytte efjenerell konsensus
utviklet av EQF National Contact Points i Vilkar for beskrivelse og tolkning av
leeringsutbytteEn av de beste metodene med hensyn til systemiske tilnaerminger for
utviklingen av laeringsutbytte innenfor de sa langt utformede veilednirmggimstruksene som
ble utgitt av de Nasjonale Kvalifikasjonsansvarlige enhetene som MANUMOB#rEhere
hadde kontakt med, er na metodologisk veiledningnsept for kvalifikasjoner basert pa
leeringsutbyttef3] , som er utviklet av dendptugisiskenasjonal kontofor kvalifisering og
yrkesrettet utdanning og opplaering, som gir veiledning om hvordan man skal utforme
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kvalifikasjonskrav som nar bade laererikt og vurdering og goang av laeringsveier basert
pa en leeringsutbytte tilngerming.

Selv om denne metodologiske veiledningen for kompetanseutforming forutsetter
forskjellige beskrivelser nar det gjelder operasjonellisering av Kvalifikasjonsstandarder:
Kompetansestandarder sagjelder for vurdering og anerkjennelse av tidligere laering) og
Oppleeringsstandarder (gjelder for formelle laeringsscenarier), MANUMOBILE Partners, basert
pa tidligere erfaring i utformingen av laeringsutbytte besluttet & utvikle en enkelt struktur
organiseri lzeringsutbytte som tjener bade de operative tilngermingene.

EWFkvalifikasjoner Laereplaner er strukturert i kompetansenheter som er autonomt
evaluert og validertdver kompetanseenheslar sammenflere underenhetersom gir
spesifikkeanvendelsesomradesg tilsvarende laeringsutbytteled hensyn til struktur er
kompetanseenhetene organisert i fglgende elementer:

Handlinger / prestasjoner- observerbare handlinger der den enkelte viser mestring av
kompetanseenhdde reflekterer den profesjonelle anvendelseav de kombinerte
leeringsutfallene som er planlagt for hver submodul.

Ytelseskriterier - kvalitetskrav knyttet til ytelse, noe som reflekterer nivaet av kompleksitet at
handlingene ma ha;

Kombinasjonen av de handlinger / prestasjoner med ytelseskritginewanpleksiteten dybde
for etablering aEEQF niva;

Eksterne ressurser- Settet med tilgjengelige ressurser som hjelpemiddel i forutsett
handlinger.

Pa denne maten laeringsutbytte brytes ned til kunnskap program, praktisk anvegdelse
competen@s som ualelser om hva en elev vet, forstar og er i stand til & gjgre som fastsatt i
EQF beskrivelser, som er mobilisert i handlinger / prestasjoner gjennom som den enkelte viser
/ demonstrerer det ngdvendige kompetanseomradet, i henhold til visse ytelseskrgerie
kontekstforhold.

De eksterne ressursene og kontekstbetingelsene er beskrevet i slutten av hver
Kompetanseenhet, og de forstar alle leeringsresultater.

Denne metodiske tilneermingen tillater pa den ene siden den ngdvendige amplitude for
tilpasning og impementering av EWikvalifikasjoner i de ulike nasjonale
kvalifikasjonsrammebetingelser, og legger i den annen side til ytelseskrav som bidrar til gkning
av apenhet nar det gjelder vurderingselementer, en avklaring for elever og trenere i forhold til
de fowventede resultatene, sikring av en laerings sentrert tilneerming og en mer effektiv
sammenligning og gjensidig anerkjennelse blant de ulike-\k&randgrene / systemene.

For & sikre en jevn overgang og sporbarhet for & implementere en leeringsutbytte
tilneermng i EWFkvalifikasjoner, kombinerer beskrivelsen av hver kompetanse enhet den
tidligere eksisterende informasjonen med MANUMOBItHESsignet leeringsutbyttdnaerming
hvor cellene i bla bakgrunn inneholder de tidligere elementene i Kvalifikasjonsomrade og
beskrivelsen av leeringsresultatene er lagt til i hvite bakgrunnsfargefelter:
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L.1 General introduction to welding technaology

|Dbjective for FWE and TWT: Understand in detsil the developments in welding processes induding accepted terminology. standards and abbreviations.

|Dbjective for F4S and IWP: Gain basic knowledge of the different welding proceszes incduding terminclogy, standands and abbreviztions.

welding process to
their abbreviation
and identification
codes;

Referencing

standards regarding
welding 7
terminology;

Discuss welding
processes

specifying all
strengths and
limitations of most
cormimen welding
process and their

range of application;

application of most
cormmeon welding processes
providing concrete
examples for each range of
application

Associate 2l welding
processes to their common
abbreviation and
identification code

Associate the welding
positions to their
identification codes

Justify in detail all
the differences
between each major
type of welding
process [ e, fusion
arc, resistance,

flame, forge, etr.),

Explain in detail the
applications for each
weld joint type

Qualification NNE PAT w5 e
Teaching hours: 3 3 1 1

T P13 P13 FI=1 Fi=1
i K i = =
AT K K X X
|General applications for welding ¥ K X X
[chemiatic presentation of welding processe=s N N - _
Brief dascription with characteristics iy iy = =
|&pphcability of the most common welding processe: 'y 'y X X
|Abbreviztions used for welding processes . ¥ ¥ 4 X
Hinks in wse for welding processes Y X X X
Welding positions and Terminalogy (150 6947, 150 17659) .. X X X X
[Eymbolic representation of joints {owerview) X X X X

|lazsification of welding processes (150, CEN and national standards]. ..
1.1 General introduction to welding technology - LEARNING DUTCOMES
GUIDELIME |48 252R2-14 [2014]
BCTIONSS FERFORMANCE PRACTICAL
ACHIEVEMENTS CRITERIA EQFL | KNDWLEDGE APPLICATION APPLICATION COMPETENCIES w Sub Module: Expected results
Identifying all Explain the range of TWETWT-

1. Detsil the differances between =ach
miajor bype of welding process, = £ arc,
resistance, flame, forge, st

2. Differentiate between processes with
reference to standards.

3. Remomnize 3 welding process by the
comman abbreviation.

4. Ewplainthe range of application of most
commaon welding propsspes,
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3.KVALIFIKASJONSBESKRIVELSE

Hovedtrekk av den generelle beskrivelsen av kvalifikasjoner EWF / 1IW, med kvalifikasjonskravene definert gjemmskap, ferdigheter
og kompetanse for hver kvalifikasjon og yrkesprofil.

Sammendrag BESKRIVELSE
KOMPETANSE EQF- | OPPLARINGS- ARBEIDS- ECVET- ECTS
KVALIFIKASJON KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE (Ansvar / alitonomi) NIVA | TID I TIMER (W’\ﬁl)ENGDE PUNKTER | KREDIT
- . Administrere og transformere
Hayt spesialisert problemlgsnings .
; L sveiseprosessarg relaterte
- . kompetanse, inkludert kritisk og o
Hayt spesialisert og spisset . - . teknologier i en sveert kompleks
kunnskap, med original selv_stendlg‘ vurdering, som gjar det sammenheng
EUROPEISBVEISE L . - mulig & definere eller utvikle de '
tenkning, forskning og kritisk . )
vurdering av teori, prinsipper best_e teknlsk? °9 zkpnomlske
INGENIZR og anvendelighet av Izsr_nngene nar det gj_elder 7 448 836 75
sveiserelaterte teknologier SVEISEprosesser og tilhgrende Fungerer som den fullt ansvarlig
’ teknologier under komplekse og o 1 o . ;
. for a definere og revidere sveise
uforutsigbare forhold.
og beslektet personells oppgave
Administrere anvendelse av
sveising og tilhgrende
Avansert problemlgsnings teknologier i en sveert
EUROPEISK SVEIS kompetanse, inkludert kritisk kompleks sammenheng.
TEKNOLOGIST vurdering, slik at en kan velge de
Avansert kunnskap dgitisk beste tekniske og gkonomiske Arbeide selvstendig som ansvarl| 6 309 534 50
forstdelse av teori, prinsipper | lgsningene ved sveising og tilhgren( for beslutningstaking og
og anvendelighet av sveising | teknologier under komplekse og definisjon av sveising og
og tilhgrende teknologier. uforutsigbare forhold. tilhgrende personellsppgaver.
Administrere og kontrollere
vanlige eller standard
Spesialisert 4 d koaniti sveiseapplikasjoner og
Europeisk pesialisert omrade med kognitive d . Lo
sveises%esialist Spesialisert faktabasert og praktiskeferdigheter, som gjgr det t||hzrer?de teknologier, i en
teoretisk kunnskap om teorier,| mulig & utvikle Izsninger eller velge |  uforutsigbar sammenheng.
prinsipper og anvendelighet ay passende metoder nar det gjelder
sveising og tilhgrende sveising og tilhgrende teknologier fd Ta ansvar med begrenset
teknologier. a lgse vanlige / regulaere problemer| autonomi for beslutningstaking i 5 189 312 30
vanlige eller standard
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arbeidssituasjoner og overvake
sveising og tilknyttet personells
oppgaver.

4. KOMPETANSEENHETER MED LARINGSUTBYTTEBESKRIVELSER

Karakterisering av den generelle beskrivelsen av hver modul og de respektive detaljerte laeringsresultater, i form dv&S@dermodul.

4.1 KOMPETANSEENHET 1: SVEISEPROSESSER OG UTSTYR

4.1.1Sammendrag av beskrivelsen

ENHET 1: SVEISEPROSESSER OG UTSTYR

ARBEIDS
OPPLARING®D ECVET ECTS
KVALIFIKASJON KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE (A:S(\?a’:’r"jig':fgi) EQFNIVA TIVER MENGDE | puniqer| KREDIT
(W)
Haytspesialisert
kunnskap Behandle i detalj
(kan utlede, detaljere ) ] B sveiseprosessene og
og forklare) med kritisk Avanse_rte f_erdlghet_ero, mklud_ert kritish ; _
INTERNASJONAL vu_rdgrmg av . evlal;erlnogd(l stand t(;l abforut3| cIJ(g‘ ) skjeeremetodene i en sveert
SVEISEINGENIgR | Prinsippene for sveise | utlede), & definere de beste tekniske | - kompleks sammenheng.
og skjeereprosesser og| 09 gkonomiske Igsningene nar man 6 155 250 20
(EWE) applikasjoner, enten | anvender sveiseprosesser, i komplek| .
de er manuelle og uforutsigbare forhold. Vil fungere som ansvarlig for
) ' definisjonen av sveisepersonellet
mekaniserte, opDgaver
automatiske eller PPg '
robotiserte.
(kAvantTedrt kl(Jjnrt1s|I_<ap Avanserte ferdigheter, inkludert kritish Behandle i detali
an utiede, detaljere | oy a)yering (i stand til &futsi og ehandie I detal)
INTERNASJONAL | og fork_lare) med kritisk utlede), & definere de beste tekniske |  sveiseprosessene og 6 86 199 10
TEKNC("E-\?V?_;EKSPEF vurdering an .| og gkonomiske Igsningene nar man | skjzeremetodene i en sveert
PriNSIPPENE T0r SVEISE | 5y ander sveiseprosesser, i komplek
i ! kompleks sammenheng.
09 s!qaer_eprosesser °g og uforutsigbare forhold. P 9
applikasjoner, enten
de er manuelle,

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av

informasjonen deri.

18



= MANU
= MOBILE

Higher Education and Vocational Education and Training

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

mekaniserte,
automatiske eller
robotiserte.

Vil fungere som ansvarlfgr
definisjonen av sveisepersonelle
oppgaver.

INTERNASJONAL

(EWS)

SVEISESPESIALIST

Spesialisert og
faktabasert kunnskap (
stand til & forstd og
identifisere)
prinsippene for sveise
og skjeereprosesser og|
-anvendelser, enten de
er manuelle,
mekaniserte,
automatiske eller
robotiserte.

Spesialisert omrade av kognitive og
praktiske ferdigheter som gjar det
mulig & velge de riktige l@sningene n
man anvender sveiseg
skjeereprosesser pa vanlige / regulae
problemer.

Behandle ogvervake sveise
og kutteprosesser brukt i
uforutsigbare situasjoner.

Vil opptre som ansvarlig for &
overvake sveisepersonellets
oppgaver.

53

80

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av

informasjonen deri.

19



Erasmus+ Programme

: Mo BIL E of the European Union

Higher Education and Viocational Education and Training

g M A N U Co-funded by the “

4.1.2 Leeringsutbytte

1.1 Generell introduksjon til sveiseteknologi
Mal for IWE og IWTForsta i detalj utviklingen i sveiseprosesser inkludert akseptert terminologi, standarder og forkortelser.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om de ulike sveiseprosesser inkludert terminologi, standarder og forkortelser.
Kvalifikasjon| IWE IWT IWS
Antall timer 3 3 1
Omfang: 1
P1=3 P1=3 P1=1
P1=1
X X -
X X X
X X X
X X -
X X -
HISTOTIE ...t een s X X X
Generell sgknad for SVEISINg ..........ccccoeiiiiiiiiiiiiiiis s e X X X
Skjematisk presentasjon av SVEISEProSESSEr .......ccccuvvvvieies crverreeenneens X X X
Kort beskrivelse med egenskaper ... e e X X X
IAnvendbarhet av de vanligste SVeiSEProSeSSene ...........cccceveeeues o X X X
Forkortelsetbrukt til SVEISEPrOSESSEr .......cocvvviiiiiiiiiiiie e e e -
Hint i bruk for SVEISEPrOSESSEr .......covviiiiiiiiiiiieiie e cveeiieenis e X
Sveiseposisjoner og terminologi (ISO 6947, ISO 17659) ........ccccccuveenen X
Symbolisk represeasjon av leddene (OVersikt) ........ccccoeeveeeiiieeeiieeeennnen. -
Klassifisering av sveiseprosesser (ISO, CEN og nasjonale standarder). ... X
X
X
X
X
1.1 Generell innfaring sveiseteknologi leeringsutbytte
PRAKTISK RETTNINGSLINJER 252r316
TILTAK/ YTELSESKRITERIE| E9F KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE wL Delmodul Forventede resultater
PRESTASJONER L
EWE Anveonde avansert Demonstrere avapsert Forklar . Rettferdig i detalj | Vurdere en gitt sveist fabrikasjoq
2 forgtqelse fgr !(lomnskap Y ferd|ghete 6 anvendglsesomradet for| alle forskjellene case study, analysere dets spesi€ 6 IWE / IWT:
EWT utV|I_<I|ngen i ia peskrlve i detalj de yanllgste mellom hver anv_endelse, og ank_)efaler_ _
sveiseprosesser sveiseprosesser og derg sveiseprosessene som g hovedtype sveiseprosessesyeiseposisjonero
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inkludert bruksomradeinkludert ekte og konkrete sveiseprosessen | identifisere om ngdvendig 1. Beskriv forskjellenenellom hver
akseptertterminologi, | kunnet tolkestandarder Ekssmple‘[;or hvert gfor_ ekzempel alternative lgsninger starre tygeﬂsvesepros?ss, f.eks. Lysbue,
standarder og knyttet til sveise ruksomrade USth? lée,ﬂ gmtstanSk,_"amm”e, smiing etc. .
forkortelser terminologi motstand, flamme o SldliS rslileh eSS s
Knytte alle kuer, etc.), henvisning til standarder.
sveiseprosessil deres 3. . fAr|1(erkje|:nn en sveiseprosess ved
vanlige forkortelseng Forklarei detalj vanlig forkartelse. .
4. Forklar anvendelsesomradet for de

identifikasjonskoden

Tilknytte
sveiseposisjonene til
deres
identifikasjonskoder

Differensige
applikasjonen for
sveisearter

sgknaden for hver
sveiset felles type

EWS

Brukgrunnleggende
kunnskaper om de
viktigste faktorene i de
ulike sveiseprosesseng
inkludert terminologi,
standarder og
forkortelser

Demonstrere teoretisk
kunnskap og praktiske
ferdigheter, og pek pa
de store forskjellene
mellom hver type
prosess og refererate
standarder relatert til
sveiseterminologi

Sett oversikt over
anvendelsesomradet for
de vanligste
sveiseprosessene som ¢
ekte og konkrete
eksempler for hvert
bruksomrade

Beskriv de store
forskjellene mellom hver
hovedtype sveiseprosess
(f.eks.Fusjonsbue,
motstand, flamme,
smiing etc.)

Tilknyt flertallet av
sveiseprosesser til deres
vanlige forkortelse og
deres identifikasjonskodg

Tilknytt
sveiseposisjonene til
deres
identifikasjonskoder

Identifiser sgknaden for

hver sveisetype

Pek pa deanligste
forskjellene
mellom hver
hovedtype
sveiseprosess
(f.eks. Fusjonsbue)|
motstand, flamme,
smiing 0sv.),

Differensier
applikasjonen for
sveisearter

Evaluee med begrenset

veiledning, administrer en gitt

sveisetilviklingsstudie, og under
veiledning som peker ut de muligg
sveiseprosessene, svVeiseposisjor

og typer sveisekoblinger

vanligste sveiseprosessene.

IWS:

1. Skissee de store forskjellene mellom
hver hovedtype sveiseprosess, f.eks.
Fusjonsbue, motstand, flamme, smiing etc.

2. Beskriv de forskjellige prosessene
med referanse til standarder.
3. Identifiser en sveiseprosessed

vanlig forkortelse.

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av
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1.2 Oksygass sveising og relaterte prosesser
Mal for IWE oglWT: forsta idetalj det grunnleggende oksyge@ass forbrenning, egenskapene til forskjellige brenngasser, utstyr, sikkerhet og typisk anvendelse.
Mal for IWS: F& grunnleggende kunnskap om de grunnleggende oksyaes forbrenning, karakteristikkene til forskjelligesgr, utstyr, sikkerhet og typisk anvendelse.
IWT IWS
Kvalifikasjon IWE
Antall timer 2 2 1
Omfang; 1
P1=2 P1=2 P1=1
P1=1
X X X
X X X
X X X
X X
X X -
PrOSESSPIINSIPPET .evviveeeveveresseeeessesesesssesesssssessesesesass sassssissesesesns X X -
APPIIKASJONSOMIAUE. .......cueeveieeieeieiieie et eae e X X X
ITyper av flammer ........cooiiiiii e e X X X
Kjennetegn pa drivstoffgasser, (acetylen, propan, etc.) ..........cccce. vove .. X X ¥
FOrbrennimgSreakSjoner .........coiiiiiiiit o e S %S %S
- X X X
Temperaturfordelingseffekter ... e X
UESTYT e . X
Metoder for sveisingsteknikker, hayre, venstre ............cccccceee v, X
Standarder for fyllmaterialer (minst for ulegerte Stal) ... .......ccccccovenenen. _
Sveiseapplikasjon, typiske problemer og ufullkommenheter ............. .......... -
Helse og sikkerhetsspagrsmal som er spesifikke for prosessen ...........c.c.ccevecees covenes -
X
X
X
X
1.2 Oksygass sveising og relaterte prosesset ARINGSRESULTATER
PRAKTISK RETTNINGSLINJEB 252r316
UGBS YTELSESKRITERIE EOF KUNNSKAP ANVENDELSE COMPETENES WL Delmodul Forventede resultater
PRESTASJONER L
Bruk avansert Demonstrer avansert Beskriv i detalj Oksytsveis Vurder en gitt sveiset .
EWE o 2 . L . IWT:
Py forstaelse angaende kunpskap og . 6 sveising og relaterte prosesse Velg utstyr for N fgbnkaspr_wssagestgdle_, analyse| 6 1 Forklar fullstendig egenskapene til
EWT Grunnleggende fpr ferdlg.hetgr ved.a egenskaper somoanglr oksygen gass SOVEISIH sin spesifikke applikasjon og tre flammetyper og &rsaker til bruken aver.
oksygenforbrenning, | beskrive i detalj Oxy anvendelsesomradet referanse formal og | anbefaler Oksy

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av
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forskjellige

typisk bruk

egenskaper til de

drivstoffgassene,
utstyr, sikkerhet og

gassapplikasjonen,
velge forbruksvarer
(ved bruk av
standarder), typer
flammer, utstyr og
hvordan & forebygge of
lgse
applikasjonsproblemer

Forklar egenskapene til de tre
flammetyper som angir

flammene som produseres av
de forskjellige drivstoffgasseng

Karakterisereoksygen
gassbrennstoffgassene,
Flammeforbrenningsreaksjone)
og flammetemperaturfordeling

Beskriv sgknad om
sveisingsteknikker

arbeid prinsipp for
hver komponent av
utstyret.

Bestem mulige fane
og metoder for sikker|
handtering og arbeid
for oksygen gass
sveising sgknad.

Definer
sveisefyllmaterialet
og gasskravene
krever en viss
anvendelse for denng
prosessen ved a
bruke standarder for
fyllmaterialer og
gasser.

gassveisapplikasjonsbetingelse
og identifiser alternative
lgsninger hvis det er ngdvendig

2. Beskriv egenskapene til flamm
produsert av forskjellige brenselgasser.

& Definer potensielle farer og metodg
for sikker handtering og arbeid.

4. Forklar  prinsippens formal o
arbeidspraksis for hver komponent
utstyret.

5. Tolk passende standarder.

6. Definer omfanget av sgknad fq
denne prosessen og mulige problemer
overvinne.

kunnskap om

Bruk grunnleggende

hovedfaktorene

av grunnleggende fo
EWS| oksygenforbrenning,
egenskaper ved
forskjellige gasser,
utstyr, sikkerhet og
typisk anvendelse

Demonstrere
grunnleggende
kunnskaper og
ferdigheter

i & skissere oksygen
gassapplikasjonen,
identifisere
forbruksvarer (bruk av
standarder), typer
flammer, utstyr og
grunnleggende
lgsninger for &
forhindre og lgse
applikasjonsproblemer

Oppgi alleoksygergassveising
og relaterte prosessegenskapg
som heter det mest vanlige
anvendelsesomradet
Identifiser funksjonene til de
tre flammetyper som angir de
store egenskapene til flammer
produsert av de forskjellige
brennstoffgassene

List opp potensiedl farer og
metoder for sikker handtering

og arbeide for Oxygass
sveising enkel applikasjon
Sett opp kravene til sgknad fo
denne prosessen ved & bruke
standarder for fylimaterialer

Sett opp kravene til sveising a
fyllmateriale og gasser som
kreves foren bestemt
anvendelse for denne
prosessen ved a bruke
standarder for fylimaterialer og

gasser

Velge utstyr for
oksygengasssveising

enkel applikasjon
som henviser til
hensikt og virkeméte
av de viktigste
komponentene i
utstyret.

Identifiserefordeler og
begrensninger knyttet til bruk a
oksygengassveising pafart en
slik casestudie og under
veiledning som peker ut de
mulige oksygergass
applikasjonsbetingelsene

1. Beskriv egenskapene til de t
flammetyper og typisk sgknad for hver typg
2. Kjenne egenskapene til flamm

produsert av forskjellige drivstoffgasser.

& Identifiser potensielle farer o
metoder for sikker handtering, lagring
arbeidspraksis.

4. Skitsere hensikten og arbeidet m
hver komponent av utstyret.

5. Demonstrere hvordan dubruker
passende standarder.

6. Identifiser begrensningene qg
anvendelsesomradet for prosessen
gjenkjenne hvordan du kan overvinne
potensielle problemene som er forbund
med denne prosessen.
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1.3 Elektroteknikk, en gjennomgang
Mal for IWE og IWTforstd i detalj det grunnleggende strgm i forhold til kravene i sveiseteknologi, og sette pris pa de viktigste elektmnjsieeater som benyttes sveisestrgmkilder.
Mal for IWS:Fa grunnleggend&unnskap om de grunnleggende av elektrisitet og karadtigk av de viktigste elektriske komponenter som brukes i elektrisk sveisestrgmkilder.
Kvallflka}SJon IWE IWT WS
Antall timer
Omfang: 1 1 2
P1=1 P1=1 P1=2
Grunnleggende om elektrisitet og elektronikk (definer stram, spenniN@@ZLand). ..........ccocviiiiiiiiiiiiiis s e s e _ ) X
IS [0 exereorersnmsrrorersrsrororresrn oo O oo B B X
Parallelle 0g SErEKIetSer .........cooiuiiiiimeeeie e e e _ _ X
Likestram (DC), polaritet, vekselstram (AC) ......... «c. coeveveeninen. - - X
MagNEtiSME i SVEISING ....eeveeureieiieiieeiee e sresne s o X X X
Kapasitet, kondensator, induktans, induktorer .............ccccccceeeviiveene X X X
Transformer, og korrigerende bro (halvbglge og fullbglgejustering) ... X X X
TranSiStor, tYFISTON, .....cuviiiie i e e eeene s X X X
I ettt sttt sttt ne s X X X
I St 84S 23 AA11SNKSIE XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD X X X
1.3 Elektroteknikk, en giennomgangL/ARINGSRESULTATER
PRAKTISK RETTNINGSLINJAB 252r316
TILTAK / YTELSESKRITERIER E9F] KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE | WL Delmodul Forventede resultater
PRESTASJONER L
Demonstrere avansert : ;
Anvende avansert | kunnskaper og S_e giennom funksjonen Beskriv i detalj og Vurdere en gitt sveist
forstaelse for tl de viktigste forklar effekten av fabrikasjon case stud BT
ferdigheter i& kombinere komponentene i . ) .
grunnleggende av . . T strom, spenning og | analysere dets spesiellg )
oo alle funksjonene til sveisekilder som bruker : 1. Definer og forklar effekten av strem,
elektrisitet i forhold . . - elektrisk motstand anvendelse, og . . .
: . elektriske og elektroniske elektrisitets og . . spenning og elektrisk motstand ved sveising.
til kravene i : . o . | ved sveising. diskuterer anvendelsen . . : _
EWE - . komponenter i elektronikkprinsipper til 2. Beskriv funksjonene til de viktigste
sveiseteknologi og . . . L av strgmtype, og . : .
& e sveisestrgmkilder og son| 6 | sveiseapplikasjon . 3 komponentene i sveisekraftkilder.
setter pris pa de . Tolk og bruk kunnskaj effekten av magnetismg . .
EWT| .. . definerer effekten av L . 3. Diskuter kompetent forskjellene
viktigsteelektroniske . . . om elektrisitet, 0g sveiseprosessen .
Komponenter som strgm, spenning og Diskuter forskjellene elektronikk elektriske parametre o mellom likestrgm og vekselstrgm.
p elektriskmotstand ved mellom DGg AC strgm o . rske p 9 4, Tolk og bruk kunnskap om elektrasit
brukes i 9 & Al ved hjelp av spesifikke magnetisme | identifisere om og elektronikk til sveiseapplikasjon
i sveisestrgmkilder | sveising og forstadetalj ekse rJn ‘Ijer ép sveiseapplikasjon og | ngdvendigalternative 9 PP Jon.
pavirkning av magnetism emp I'i . stremekilcer. lgsninger.
i sveising. sveiseapplikasjon
Pafgr spedalised Demonstrere spesialisert sfeslllgrl;]/ ;?:Ziogzgnning Diskriminer likestram l\,/el:;?%eg:gitrs;lif”
3 kunnskap og ferdigheter ' i ' :
EWS forstaelse P g . 9 5 | og elektrisk motstand, of OE veks?lstrtzom;, 09 9! fabrikasjonsstudie, ? I £
for elektrisitetog | relatere de viktigste definer hver elektrisk zniiz](;)e?srepaé NS | analyser sin spesifikke
egenskapene til de | funksjoner av elekriske parameter. P applikasjon og diskuter
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viktigste elektriske [ og elektroniske forskjellige anvendelsen av type 1. Sett sammen forholdet mellorstrgm, spenning
komponenter som | komponenter i Forklar sveiseprosesser strgm, og effekten av og elektrisk motstand, og definer ogsa hver elektrisk
brukes i elektrisk sveisestrgmkilder hovedfunksjonene til de magnetisme og parameter.
sveisestrgmkilder viktigste komponentene | Analyser og anvende | sveiseprosessen 2. Beskriv hovedfunksjonene til de viktigste
sveisekraftkilder kunnskap knyttet til | elektriske parametere komponentene i sveisekraftkilder.
elektrisitet og og identifiser eventuelt & Beskriv de store forskjellene mellom likestram d

vekselstrem og gi eksempler pa deres individuelle
applikasjon til forskjellige sveiseprosesser.
4. Demonstrere og anvende kunnskap knyttet til elektrisite
elektronikk i sveiseapplikasjon.

elektronikk i
sveiseapplikasjon.

alternative lgsninger

1.4 Sveisebuen
Mal for IWE og IWTforsta i detalj de grunnleggende av en elektrisk lysbue, dets egenskegggensninger og anvendelse i sveisebuen, inkludert stabilitetsproblemer.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap av en elektrisk lysbue, dets egenskaper, begrensninger og anvendelse ved sveising.
Kvahﬁkagon IWE IWT WS
Antall timer
Omfang; 3 3 1
1
P1=3 P1=3 P1=0
P1=0
IArcfysikk (produserer en elektrisk lysbue, hovedbueomradene, stabiliteten til lysbuen, gassjoniseringen, ioniseringspotensekesfter) X X X
.............................. X X -
Spenningsfordeling over bUen..............ccccovoeveevecceceres ee e e e X X X
\Varmegenerering ved katoden 0g anoden .............c.ccc.ovoeeerveeenes cove oo X X X
Polaritet og lysbueegenskaper i AC og DC og dens kontroll for tasteSVEISPrOSESSENE ............... commmmmme memmmsreesseesineess wen werees X X X
INNflytelse P& SVEISEPIOSESSEN ......c.ccecveeviereeiiierieeiiesesiesias aae eevens i § X
Temperaturfordeling i buen og effekter ... ... ...cccooiiiiiiies v e o, X X X
Innflytelse av magnetfeltene pa lysiu (hvorfor, hvordan lgses) .... .............
Begrensninger av S@KNAd .............cccois ve vviiiiiiiiiiiiiiiiiies e e
1.4 Buen- LERINGSRESULTATER
SRR YTELSESKRITERI| EQF L KUNNSKAP KOMPETANSE WL Delmodul Forventede resultater
Anvende avansert forstaelse Demonstrere Forklar i detalj den Evaluer og diagnostiser Overvake og IWE
EWE . avansert kunnskap grunnleggende bueveisstabilitetsproblemer administrere
detalj de grunnleggende av € . . ; ; . ; . o . ;
& elektrisk lvsbue. dets og ferdigheter i& 6 fysikken til en elektrisi og gi lgsninger pa buesveising 9 1. Forklar fullstendig den
EWT Y ’ . formulere en kritisk lysbue, inkludert de | problemene som oppstér | implementering med grunnleggende fysikken til en
egenskaper, begrensninger o Qe & B ’
forklaring om viktigste parametrene malet & minimere elektrisk lysbue, inkludert de
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anvendelse i sveisebuen, Lysluen egenskaper som pavirker lysbue | Design originale og bueinstabilitetsfaktorer viktigste parametrene som
inkludert stabilitetsproblemer stremtype, og stabiliteten. alternative lgsninger pa og lysbue pavirker lysbue stabiliteten.
pavirkning av magnetiske 2. Beskriv generasjonesv
magnetiskefelt i Forklare den avbgyningsproblemer Vurdere effekten av varme i lysbuen og
lysbue, og foresla grunnleggenode fysikk termi-utslippi lgpet av Iysbuespenningoen.
lasninger for anvendt for a definere !y_sbuen _initialiseringen 3. I_:orklarpavirkningav
magnetiske bue egenskaperfor i tillegg _t|| den type av magnetiske fe_lt pdysbue.
deflection problemer eksempel plasma, magnetlsk'e fluksam 4. Forutsi hvordan du lgse
temperaturprofiler, enten selvnndu,_%ert magnet_lske
straling og de e!ler somet residualt avbraynmgsp_roblemer.
elektriske trekk som bidragfra den type 5. Detaljer bue egenskape
alle lysbue sveiser substrat som brukes. for DC og A(_: inkludert kontroll
inneholde disse og begrensninger.
aspektene
Forklar i dybden
generasjonen av
varme ilysbuen og
lysbuespenningen.
Forklar i detalj
bueegenskapene for
DC og AC, inkludert
kontroll og
begrensninger
IWS:
Beskriv erelektrisk
lysbue, navngi 1. Beskriv erelektrisk
Demonstrere hovedomradene og Gi hielb il svei lysbue;dets hovedomrader og
grunnleggende deres betydning for | Bestem Igsninger for & lasd = Lo P Ul SVEISETe 0g deres betydning for sveising og
kunnskaper og sveising og lysbue enkle kontroller med . lysbue stabilitet.
Bruk grunnleggende ferdigheter kunnet " . . begrenset autonomi .
kunnskaper om en lysbue, 9 stabilitet. bueveisstabilitetsprobleme buesveising 2. Se_tt opp generasjonen
EWS | dens egenskaper, p?pekeeksempler 4 o _ . implementering med 3 av varmg i buen. .
begrensninger og anvendels| P& elekirisk lysbue Sett opp variasjonen | Besem lgsninger for a lgse malet & minimere 3.0 ~ Gieksempler pa .
ved sveising egenskaper, av varmen i bue. grunnleggende og enkle lysbue og pavirkning av magnetfelter pa
stramtype, og det magnetiske ustabilitetsfaktorer Il
magnetiske feltet i Oppsummer de avbgyningsproblemer under buesveising 4. Sett opp passende
lysbue forskjellige Igsninger for & lgse problemer
bueegenskaper for DC med magnetisk avbgyning
og AC 5. Beskriv bueegenskaper
for DC og AC.
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1.5 Strgmekilder for lysbuesveising
Mal for IWE og IWTforsta i detalj egenskapene og hovedkomponenter av sveisestrgmkilder.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kjennskap til komponenter av sveisestramkilder.
Kvahﬂkgslon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 4 4 3
2
P1 =4 P1=4 P1=1
P1=1
Kildeklassifisering, typer og egenskaper X X X
(statisk og generatorer, 0g hver Undergruppe) ........cccceeeieeeeeieeeenieeannes X X X
Strgmkilde elektriske egenskap@tatisk og dynamisk) X X X
Forholdet mellom statisk karakteristikk og sveiseprosess ....... ....... X X -
Kontroll av elektrisk statisk karakteristikk (flat og hengende) .. ............ .. § i §
lArc stabilitet for hovedprosessene (MMA, TIG, MIG / MBSV, PAW) ... X X X
Operasjonsarbeidpunkiet ..ot e e e e
. o . e X X X
Inverterteknologi (oversikt, i forhold til de viktigste blokkene) ....... X X X
Stramkilder kontrollert av en CPU ..........c.cocoveivieiiiiiee e e X X X
Stabilitet i prosesser i AC 0g DC .........ccceeverireerinenne. X X X
IAC (sinusbglge og firkantbglge) og likestramskilder
iApne kretsspenning, kortslutningsstrgm, transformatorens effektfaktor ... X X X
Driftssylus for en kraftkilde og typiske verdier for de vanligste buesveisprosessene
Spenningstap, forhold mellom sveisestram og kabelavsnitt ............cooiiiiiiies ciiiieecee it e o X X X
Strem og spenningsinnstilling (elektromagnetiske og elektroniske enheter) ....... X X -
Standarder knyttet til sveisekilder og deres krav ...... X X =
X
X
X
X
X
X
X
X
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PRESTASJONER YTELSESKRITERIE L KUNNSKAP KOMPETANSE | WL Delmodul Forventede resultater
IWE
1. Forklare
Demonstrere avansert] sveising strgmkilde for badg brukes 9 9
kunnskaper og AC og DC, inkludert de o ' 5
) : Overvake og 2. Detalj
ferdigheter vanligste enhetene som . . . .
- - o . administrere den for hver type av sveisestrgmkilden de statiske|
o idifferensierende Beskriv i detalj hver type [ brukes o . .
Bruk avansert forstaelst - . S 2 riktige korrekt og dynamiske elektriske egenskap
N statiske og dynamiske sveisekilde, de spesifikke . -
EWE | angaende egenskapen . : . . mest passende valg operasjonspunkt og kontroll av buestabiliteten
egenskaper for hver statiske og dynamiske Diskutere meningen av .
& |og type avstrgmkilden o 6 elektriske egenskaper begreper som: av strgmkilden for er) 8 e FENELE
EWT | hovedkomponentene til P 9 9 per, grep : viss buesveising fullt ut betydningen av tomgangsspenningg

buesveisingskilder

sveiseprosess og tolke
de forskjellige
funksjonene og bryterg
pa forskjellige
strgmkilder

driftspunkt og styring av
lysbue stabilitet.

tomgangsspenning,
kortslutningsstrammen,
driftssyklus av en stramkildg
spenningstap, og
sveisestrgmmen til
kabeltverrsnittet forholdet

anvendelse og / elle
miljg, og sin korrekte
anvendelse

kortslutningsgrgmmen, driftssyklus av e
stremkilde, spenningstap, og sveisestrammer|
kabeltverrsnittet forhold.

4. Skille
mellom de ovennevnte karakteristika for hv|
type av strgmkilden og sveiseprosessen.
5. Tolke
de forskjellige funksjoner og brytere {
forskjellige sramkilder og deres effekter.
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PRESTASJONER YTELSESKRITERIH L KUNNSKAP KOMPETANSE | WL Delmodul Forventede resultater
Skissere ulike typer
sveisestrgmkilden IWS:
arbeider (AC og DC),
inkludert de mest vanlige| . 1. Skissere hvordan hver type av
Gi Eksemplene om ) .
Demonstrere enheter som brukes. . . sveisestrgmkilden fungerer (AC og DC),
.- meningen med begreper sli ; :
spesialiserte som: tomoanassoennin inkludert de mest vanlige enheter som bruks
Pafar arunnlegaende kunnskaper og Outline for hver type av bues., enn%n Sn P 9: 2. Beskriver for hver type av
g 99 ferdigheter kunnet sveisestrgmkilden de penning Sjekk om sveisere sveisekraftkilden den statiske karakteristikk,
kunnskap om de o . kortslutningsstrem, - . "
o peke ut than mest forskjellige statiske . .| bruker riktig operasjonspunkt og kontroll av bebiliteten.
viktigste faktorer : ha driftssyklus av en strgmkildg . . . 2 .
EWS vanlige passende 5 | karakteristikk, ! .| stramkilde til en viss| 6 & Forsta betydningen av
knyttet med . . . spenningstap, og strem til p : .
stremekilder for en gitt operasjonspunkt og . buesveising sglad tomgangsspenningen, buespenningen
komponentene av . kabelseksjon forholdet -~ A : .
. ) sveiseprosess og kontroll av og deres riktig bruk kortslutningsstrem, driftssyklus av en strgmkild
sveisestrgmkilder . " . . .
forskjellen mellom buestabiliteten. spenningstap, og strem til kabelseksjon forhol
. . Benytt deg av de aktuelle - -
statiske og dynamiske . ) 4. Identifisere de aktuelle strgmkilder for
S .. | strgmkilder for en gitt . .
egenskaper Gjenkjenne de forskjellige Sveiseprosessen en gitt sveiseprosess
innstillingene og brytere P ' 5. Gjenkjenne dédorskjellige innstillinger og
pa forskjellige stramkilder brytere pa forskjellige stremkilder og deres
og deres store effekter p virkninger pa sveiseprosessen.
sveiseprosessen
1.6 Introduksjon til gass skjermet sveisindgeringsutbytte
Mal for IWE og IWThorsta i detalj prinsippene og fysiske fenomenegassskjermede sveiseprosesser.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om prinsippene for gass skjermet sveiseprosesser.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 2 2 1
P1=2 P1=2 P1L=1
FySiSke FENOMENET.........cccouiiieiiiie e e e X X X
Beskyttelsesgasser (inert, aktiv) og deres effekt pa bue egenskaper ... .... X X X
Handtering og lagring av gasser (OVErSiKt) ..........cocoovvevevevieins oo evereees o X X X
Pavirkning av\eiseparametrene pa sveisestrengen morfologi ... ... .. ... X X X
Standarder (ISO, CEN og nasjonale) for beskyttelsesgasser ............ .. oo v e ... X X X
1.6 Introduksjon til gass skjermet sveising
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Anvende avansert
forstaelse i detalj

Demonstrere avansert
kunnskaper og
ferdigheter i ropplaftet
gjeldende bue

Forklare detalj

egenskapene og . IWE
. L analysere dets spesielle
driftsprinsipper for TIG, Benytt deg av standarder | anvendelse, og anbefaler de
MIG / MAG og Flugored Y 9 » 99 1. Forklare fullt egenskapene og

sveising

Tolke bue egenskaper
forbundet med hver type

for skjerming gasser og
fyllmaterialer.

Avgjgre hvilke metoder for

Vurdere en gitt sveist
fabrikasjon case study,

type gass skjerming som skg

brukes, og hvis det er
ngdvendig & identifisere
alternative lgsninger

driftsprinsipper forTIG, MIG / MAG og
Flux kjerne sveising.

2. Tolke bue egenskaper
forbundet med hver type av

standardene for
beskyttelsesgasser og

fyllmaterialene o . ) . skape en gassavskjerming 4. Viser anvendelse av standard
handteringog lagring av | gasser som brukes i ) .
o anmodning om en kjent for beskyttelsesgasser og
beskyttelsesgasser buesveising . .
materialtype som betegner fyllmaterialer.

Indiker de viktigste
metodene for sikker

morfologi som en funksjon
av sveiseparametrene og

Ved hjelp av hensiktsmessig

internasjonale standarder,

den kjemi, spesifikasjon og
klassifisering

EWE S egenskaper med typer a sikker handtering og lagrin
prinsippene og av beskyttelsesgass som - o beskyttelsesgass som benyttes for hy
& ) dekkgass som brukes fo 6 av beskyttelsesgasser. Administrere og overvake
fysiske fenomener benyttes for hver prosess o ) ) prosess.
EWT av nassskiermede hver enkelt prosess og handtering og lagring av 3 Detali de metoder for sikker
9 J veere i stand til & tolke . Forutsi sveisestrengen forbruksvarer o - ! .
sveiseprosesser Tolke behandling og . . handtering og lagring av
standarder for . morfologi som en funksjon
lagrings krav . - beskyttelsesgasser.
beskyttelsesgasser og av veiseparametrene og | Administrere og vurdere -
. forbruksvarer og gasser, . . 4. Tolkning og bruk av standards
fyllmaterialene . gasser som brukes i virksomheten vedrgrende
inkludert de buesveisin valget av gasser o for beskyttel@sgasser og
siklerhetsfaktorer i 9 9 /9 9 . fyllmaterialer.
forbindelse med fyllmaterialer for_buesvelsmg
handtering og lagring prosesser ved hjelp av
skjermgasser
Verifisere og sjekke, med
begrenset autonomi,
Skissere karakteristika o| Benytt deg av standarder handtering og lagring av Ik
. L oo forbruksvarer
. driftsprinsipper for TIG, | for skjerming gasser og .
Demonstrere teori og MIG / MAG og Flux kjern| fylimaterialer 1. Beskrive egenskapene og
praktiske ferdigheter, sveisin 9 ! ' Kontroller og kontroller med driftsprinsipper for TIG, MIG / MAG o
Pafar veere i stand til & peke ut 9 Anvende de rette metoder begrenset autonomi Flux kjerne sveising.
de storebue egenskaper . : . . aktivitetene til gjennomfgring 2. Outline bue egenskaper
grunnleggende Liste bue egenskaper for sikker handtering og A
for hver type av . . av gasser og fyllmaterialer fo forbundet med hver type av
kunnskap om knyttet til hver type av | lagring av L o
EWS rinsiopene for gas beskyttelsesgass som 4 beskyttelsesgassom beskvitelesaasser buesveising fremgangsmate| 2 beskyttelsesgass som benyttes for hy
prinsipp 9asg brukesfor hver prosess, 9 Y 9 ’ som anvender skygget gassé prosess.
skjermet . o benyttes for hver prosesg o .
. og veere i stand til & bruk . 3. Identifisere metoder fosikker
sveiseprosesser. Styre sveisestrengen

handtering og lagring av
beskyttelsesgasser.
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1,7 TIG sveising

Mal for IWE og IWThorsta i detalj TIG sveising grunnleggende, inkludert utstyr, programmogedvariabler, sikkerhet og spesifikke problemer.

Mal for IWS:Fa grunnleggende kjennskap til TIG sveising grunnleggende, utstyr, program, hovedvariabler, sikkerhet og spesifikke. problemer

ved TlGsveising, inkludert
tenning metoder og deres
anvendelse.

d eTailing omradet fra TIG
sveising sgknaden, inkludert
pavirkning av
sveiseparameterne i

Pafar avansert
forstaelse i detalj TIG
sveising

Bestemme orfanget av
sgknaden, hensiktsmessige
felles preparater, elektrodetype

EWE | grunnleggende, . . Diskutere valg av passend .
; sveisestrengen og potensielle . og potensielle problemer som
& inkludert utstyr, o 6 | stremtype, polaritet, )
L problem, foreslar skal overvinnes ved T&&knad
EWT | applikasjon, beskyttelsesgass og

en sammenhengende og
strukturert lgsning for &
overvinne hver identifisert
problem, & veere i stand til
0gsa a tolkestandarder for
fyllstoffmaterialer, herunder

hovedvariabler,
sikkerhet og spesifikkg
problemer.

elektrodetype i henhold til

Utlede sveiseparametere for Tl
sgknaden.

sgknad

Forklare hensikten og

- Detalj metoder for sikker
funksjoner av hver

handtering og jobber

analysere dets spesielle
anvendelse, og anbefaler FI(
sveiseprosessen variabler og
péfaringsbetingelser og
identifisere om ngdvendig
alternative lgsninger

Administrere og vurdere
virksomheten vedrgrende
valget av gasser, elektroder
fyllmaterialer forTIG
sveiseprosesseswknad

10

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 5 5 3
P1=4 P1=4 P1=2
Stramkilde egenskaper ..........cocveiiiiiieiiiienceee e e e X X X
Metoder for tenning og n@dvendig UStYr ...... ..oc.cveveveveecereenas o X X X
Utstyr og tilbehgr: fakler, gass linse, kontrollpanel, opp ogsteéningen, PUIStEKNIKKET ............cccociirieieiieiiieee e eeeiesis e X X X
Effekt av aktuell type og polaritet: DC (+), BO@ AC ......ccoovvvvee v ae .. X X §
Spesifikke krav til ulike materialer, for eksempel Al ..........c.c.ccoeeeee. § i );
Forbruksvarer.: Beskyttelsesgasser, fyllmaterialer, elektroder ............... ... .. X X o
Sveiseparametere: strgm, spenning, kjgrehastighet, gasstremningshastighet ............ X X X
Fugdannelsen: typisk felles design for sveising, fastmonteres, rengjaring... X X X
Spesielle teknikker: punktsveising, ngkkall, varmtrad, orbital sveising, rar til rar, og rer til ark, smal spalte og andre .......................] X X X
Standarder for fyllmaterialer, og elektroder (i det minste for ikigert stal). X X X
Sveise sgknad, typiske problemer og hvordan du lgser dem ............ .... X X X
Helse og sikkerhet som er spesifikke for prosessen ............cccoccevcenes ven ean
1,7 TIGsveising- LAERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER IAB 2853
PRAKTISK ANVENDELSE|
UISZALS YTELSESKRITERIER | EQF || KUNNSKAP KOMPETANSE WL | Under enheten forventede
PRESTASJONER esullaian
Demonstrere avansert Forklare i detali prinsippen Benytt deg av standarder for | Vurdere en gitt sveist
kunnskaper og ferdigheter i 1P PP fyllmaterialer fabrikasjon cae study, IWE / IWT:

1. Forklare i detalj
prinsippene ved TIG
sveising, inkludert tenning
metoder og deres
anvendelse.

2. Forklare valget av
riktig stremtype, polaritet,
beskyttelsesgass og
elektrodetype i henhold til
sgknaden.
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TILTAK / PRAKTISK ANVENDELSE Jor enheton T 3
YTELSESKRITERIER | EQF L KUNNSKAP KOMPETANSE WL Under enheten forventede
PRESTASJONER T
velge av den stramtype, komponent av utstyr og 3. Detalj
polaritet, beskyttelsegass og tilbehar. Administrere og overvake anvendelsesomradet,
elektrodetype i henhold til handtering og lagring av hensiktsmessige felles
programmet Forklare alle mulige farerg forbruksvarer preparater og potensielle
metoder for sikker problemer som skal
handtering og arbeidsmiljg| Ved hjelp av hensiktsmessig overvinnes.
internasjonale standardene 4. Utlede egnede
Beskriver de forskjellige spesifiserer korrekt sveiseparametere for
innstillinger og brytere pa elektrodeklassifisering for et spesiell anvendelse.
forskjellige TIG stremkilder bestemt materiale, polaritet 5 Forklare hensikten
og deres effekt pa og strgm. og funksjoner av
sveiseprosessen hverkomponent av utstyr
og tilbehgar.
Vurdere virkningene av 6. Tolke aktuelle
forskjellig elektrode valget standarder.
forbundet med 7. Definere potensite
tilsatsstoffer, thermionic farer og metoder for sikker
utslipp og riktige tippe handtering og arbeidsmilja.
former. Definere aktuelle 8. Gjenkjenne de
gass kopper og bruken av forskjellige innstillinger og
gasslinser brytere pa forskjellige TIG
Beskriver de viktigste Evaluere med en bearenset strgmkilder og deres effekt
prinsippene for TIG . . 9 pa sveiseprosessen.
R . autonomi en gitt sveiset
sveising, inkludert tenning L
fabrikasjon case study, og .
metoder ogderes under veiledning papeke TG IWS:
D ¢ ialisert anvendelse. ) 9p l:t)l 1. Beskrive prinsippeng
klfr::gﬂz rgrrisagfé? 'Eg{; 3 Velg passende stramtype, S\gflasr?nprgsgzivilnsaer ey for TIGsveising, inkludert
. Kaper og ferdig Indikerer polaritet, beskyttelsesgass og | ° 9 9 tenning metoder ogleres
Pafar grunnleggende | veere i stand til dentify o . A
. anvendelsesomradet, elektrodetype, i henhold til en " anvendelse.
kunnskap om TIG passende stramtypeolaritet, . . . Verifisere og kontrollere
. hensiktsmessige felles gitt anvendelse. L 2. Demonstrere valg a
sveisegrunnleggende,| beskyttelsesgass og reparater og potensielle aktivitetene om valg av gassg passende stramtype
EWS | utstyr, applikasjon, elektroden i henhold til deres| 5 prep 9p og fyllmaterialer for TIG 6 '

hovedvariabler,
sikkerhet og spesifikke
problemer

anvendelse, noe som gir
korrekt eksempler pa
sveiseparametrene og ved
hjelp av standarder for
fyllmaterialene

problemer som skal
overvinnes.

Skissere formal og
funksjoner av hver
komponent av utstyr og
tilbehar.

Indikerer potensielle farer

og metoder for sikker

Etablere sveiseparametere
sgknad.

P&fgr metoder for sikker
handtering og jobber

sveiseprosesser

Verifisere handtering og
lagring av forbruksvarer

Ved hjelp av hensiktsmessig
internasjonale standarder,
identifisere den korekte
elektrode for et bestemt

polaritet, beskyttelsesgass
og elektrodetype i henhold
til programmet.

3. Identifisere
omfanget av sgknaden,
hensiktsmessige felles
preparater og potensielle
problemer som skal
overvinnes.
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arbeidspraksis. stremmen
Definer de aktuelle
elektrodetype, starrelse og
korrekt tippeformer for en
bestemt
anvendelseDefinere
aktuelle gass kopper og
bruken av gasslinser

TILTAK / PRAKTISK ANVENDELSE| 3 - : 5
YTELSESKRITERIER | EQF U KUNNSKAP KOMPETANSE WL | Under enheten forventede
PRESTASJONER resultater
handtering, oppbevaring og materiale, polaritet og 4. Identifisereet

passende utvalg av
sveiseparametre for spesie
anvendelse.

5. Gjenkjenne formal
og funksjoner av hver
komponent av utstyr og
tilbehar.

6. Demonstrere bruk
av hensiktsmessige
standarder.

7. Identifisere
potensielle farer og metode|
for sikker handtering og

arbeidsmiljga.
1.8.1 MIG /| MAG
Mal for IWE og IWTForsta i detalj MIG / MAG sveisegrunnprinsipper, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, og vanlige problemer.
Mal for IWS:Fa grunnleggendgiennskap til MIG / MAG grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 8 8
P1=4 P1=4 P1=2
Stramkilde egenskaper for konvensjonelle prosessgiCPton-kontrollert Stramkilder ............oooveiiiiies vt e X X X
Effekt av aktuell type 0g polaritet ... ..........cccceeeverereveveeeeeceeeeerenne o X X =
Utstyr og tilbehgr: fakler, trddmatere, slange, KOMDANE! ................cc.coeveereeevereeeeeeseeseseeesesies ceevesreesenssesesessesnsanes X X X
Metall-overfgringen (dip, globuleer, spray, pulserende og roterende), og deres anvendelse ......... ..cccooevt coeiemmceecmcn - X X X
Sveiseparametere og innstillinger: strem, spenning, kjgrehastighetsgr@saningshastigheten, 0SV ............cccoc. coveiiiiiiiiiieii § § i
Forbruksvarer: beskyttelsesgasser, fyllméatiar (massive trader), 0g KOMDINASJONET AV .......cc.eiveiieiieiieeeiiieieesieseareasesseeessesessessesses mms saeneasens § ; i
Felles forberedelse: fiip, renhold ............c.ccoeiiieiiiieeiiie e e e o X X X
Spesielle teknikker: elektrgass sveising, hay effektivitet prosesser, punktsveising, dobbel trad, flat trad, elektronisk stabilitetskontroll (bue og % % X
tradmatings), etc ..... X X X
Standarder for fyllstoffnaterialer (i det minste for ikkéegert Stal) ... ........cccceeveneene. X
Sveise sglad, typiske problemer og hvordan du lgser dem ........ ... .. ... ..
Helse og sikkerhet spesifikke for prosessen ... .. ......cccc. coccoeeiiis vie vevvieeennns

1.8.1 MIG / MAG leeringsutbytte
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PRAKTISK ANVENDELS
TILTAK / YTELSESKRITERIE| EQF I KUNNSKAP KOMPETANSE WL Under enheten forventede
PRESTASJONER resultater
Forklare prinsippene ved MIG IWE / IWT:
MAGsveising, inkludert 1.Forklarfullt prinsippene for MIG
Demonstrere avansert f Bestemme omfaget av . . R
metalloverfaringssystemer og : . Vurdere en gitt sveist / MAG-sveising, inkludert
kunnskaper og sgknaden, hensiktsmessige o .

) . - deres anvendelse. fabrikasjon case study, metalloverfgringssystemer og
ferdigheter i deTailing felles preparater og .

o ; analysere dets spesielle deres anvendelse.
omradet fra MIG / MAG _ potensielle problemer som

. Forklare valget av riktig : anvendelg, og anbefaler 2.Forklarfullt valg av passende
sveising sgknad med . skal overvinnes .

PR strgmtype, polaritet og MIG / MAG strgmtype, polaritet og elektroden
pavirkning av ; - - . : ’

. . elektroden i henhold til ) . sveiseprosessvariabler og i henhold til sgknaden.
sveiseparameterne | sgknaden Definere potensielle farer og afgringsbetingelser o 3.Detail anvendelsesomradet, til
sveisestrengen og form ’ finne metoder for sikker pataring 9 9 T . '

o o . o - . identifisere om ngdvendig hensiktsmessige felles preparater
pafar avansert forstaelse for overfaring og Se gjennonpavirkning av handtering og jobber alternative lgsninger og potensielle problemer bli over
i detalj MIG / MAG potensielle problem, 9l P 9 9 9p P

. L o sveiseparametrene pa . komme.
EWE | sveisegrunnprinsipper, | foreslar . Gjer bruk av standarder . e
; sveisestrengen Administrere og vurdere 4.Detail pavirkning av
& inkludert utstyr, en sammenhengende o] 6 forbruksvalg . 16 . ;s
S . 2 virksomheten vedrgrende sveiseparametrene pa
EWT | applikasjon, strukturert Igsning for a . . 5 g
. . S - valget av gasser elektrod¢ sveisestrengen og vaei stand til &
hovedvariabler, og overvinne hver . . Vurdere de ulike innstillinger . . .
: . e o Forklare funksjonene til hver o S fylistoff diameter, strgm og utlede sveiseparametre for spesiq
vanlige problemer identifisert problem, a og bryterepa forskjellige MIG .
) . o s komponent av utstyr og . materialer for MIG / MAG anvendelse.
veere i stand til ogsa a - / MAG strgmkilder og deres - o ) .
tilbehgr. A ) sveiseprosesser pa den 5.Define potensielle farer og
tolke standarder for effekt pa sveiseprosessen. . : .
fyllstoffmaterialer type metall modus metoder for sikker handtering og
’ Forklar alle potensielle farer o . overfaring. arbeidsmiljg.
herunder velge av den : o : Utlede sveiseparametere for a .
. metoder for sikker handtering ; 6.Forklarfullt formal og funksjoner
stremtype, polaritet, . " spesiell anvendelse. - o
beskvitelsesqa og arbeidsmilja Administrere og overvake av hver komponent av utstyr og
Y 9assg . . ha&ndtering og lagring av tilbehar.
elektrodetype i henhold _ Detalj metoder for sikker
; Tolke alt riktig standarder o . . forbruksvarer 7.Tolkegnede standarder for
til programmet handtering og jobber
forbruks forbruks
8.Forklarutvalg av forbruksvarer.
Demonstrere Skissere hovedorinsiopene i | ustrere med eksempler 9.Tolkde forskjellige innstillinger
runnleagende MIG / MAGsveiZin ?r?kludert hvordan du velger de Evaluere med en begrens og brytere pa forskjellige MIG /
Eunnskggeo metalloverfarin ssgétemer o riktige forbruksmaterél! til autonomien gitt sveiset MAG strgmkilder og deres effekt
) P g gssy 9 MIG / MAG sveising. fabrikasjon case study, og pa sveiseprosessen.
o ferdigheter, a deres anvendelse. - . N
Pafar grunnleggende kunneidentifisere under veiledning papeke
kjennskap tiMIG / MAG . _ P&fgr metoder for sikker MIG / MAG
den aktuelle type Liste av riktig type av N . . - . .

fundamentale forhold, . handtering og jobber sveiseprosessvariabler og IWS:

. skjermgass og beskyttelsesgass og op -

EWS | inkludert utstyr, . . 5 : . pafaringsbetingelser 12
S elektroden i henhold til elektrodetype, i henhold tilen |  ,. . - .
applikasjon, deres anvendelse. noe itt anvendelse Vis grunnleggende evne til 1 beskrive prinsippene for MIG /
hovedvariabler, sikkerhef . ' 9 ' bruke hensiktsmessig| Kontroller aktivitetene om MAGsveising,
. som gir korrekt . - .

og vanlige problemer A ) standarder for forbruksvarer. | valg av gasser og inkludertmetalloverfgringsmodog
eksemplempa Indikerer MIG / MAG .

) o materialer for MIG / MAG deres avendelse.
sveiseparametrene og anvendelsesomrade . ) . .

- . ; Benytt og vedlikeholde MIG /| sveiseprosesser 2 viser de mest vanlige anvendelg
ved hjelp av standarder hensiktsmessige felles . : .
. . MAG sveiseutstyr og tilbehgr for hver stramtype, polaritet og
for fyllmaterialene preparater og potensielle elektroden
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TILTAK / YTELSESKRITERIE| EQF I KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELS KOMPETANSE WL Under enheten forventede
PRESTASJONER resultater
problemer som skal Verifisere og sjekke 3 Outline anvendelsesomradet,
overvinnes. handtering og lagrig av hensiktsmessige felles preparatef
forbruksvarer og potensielle problemer som skg
Gjenkjenne pavirkning av overvinnes.
sveiseparametrene pa 4 gjenkjenne pavirkning av
sveisestrengen og veere i stan| sveiseparametrene pa
til & definere sveisefrengen og veere i stand til
sveiseparametrene for spiedl skissere sveiseparametrene for
anvendelse. spesiell anvendelse.
5 Identifisere potensielle farer og
Indikerer potensielle farer og metoder for sikker handtering og
metoder for sikker handtering, arbeidsmiljg.
oppbevaring og arbeidspraksi 6 Outline de ulike funksjonene i d
viktigste komponentene i utstyr og
List opp ulike funksjoner de tilbehar.
viktigste komponentene i utsty| 7 demonstrere bruken av
og tilbehgr. hensiktsmessige standarder for
forbruks
8 Gi eksempler pa hvordan
forbruks bgr velges.
9 Demonstrere hvordan du skal
bruke og ta vare pa utstyr og
tilbehgr.
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1.8.2 Flux Cored Amveising

Mal for IWE og IWTForsta i detalji FCAW fundamentale forhold, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler og vanlige problemer
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om FCAW grunnleggémidedert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer.

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 2 2 2
P1=2 P1=2 P1=1
Stremkilde egenskaper for konvensjonelle prosessen og CRkbotwllert stramkilder (barele konkrete forhold ved FCAW). .......ccccocveiee ee evee e X X X
Effekt av dagens type 0g polaritet ... ........cccceveveveveeeuecieeeeereeeereees e e X X S
Utstyr og tilbehgr: fakler, trAdmatere .. ......... .. cccocovvvrvvnas .. X X X
Forholdet mellomdrbruksvarer og type metall overfaringsmodus, og deres anvendelse R X X X
Sveiseparametere og innstillinger: stram, spenning, kjgrehastighetsgr@ssningshastigheten, osv § § §
Forbruksvarer: beskyttelsesgasser, fyllmaterialer (rgrtrad), 0g KOMDINASJONET AV ........ccveivevereerier et o e 2es 2sessessens on § § §
Fellesforberedelse: fitup, reNGJBING .........coceeiiiiiiiiieieieeen et e X X X
Standarder for fyllstofmaterialer (i det minste for ikkéegert stal) ... .......cccccccveuennee. X X X
Sveise sgknad, typiske problemer og hvordan du lgser dem........ ... ..
Helse og sikkerhet spesifikke for proSessen ... .. ......cccc. voeecveiiiis vevecs ve vevinane,

1.8.2 Flux Cored Arc Welding ARINGSRESULTATER

RETNINGSLINJER IAB 28%3
TILTAK / EQF PRAKTISK U
nder enheten forventede
PRESTASJONER YTELSESKRITERIE L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL resultater
Demonstrere avanser . Bestemme omfanget av Vurdere en gitt sveist fabrikasjon case IWE / IWT:
Forklare prinsippene Fluy . . ) .
kunnskaper og - sgknaden, Bnsiktsmessige| study, analysere dets spesielle 1.Forklarfullt prinsippene for
. . . Cored Arc Welding . : ; .
ferdigheter i deTailing . . felles preparater og utgjer | anvendelse, og anbefaler FCAW flussmiddelkjerne Arc Welding
p inkludert sin sgknad. . . ) .
o omradet fra FCAW mulige problemer som skal sveiseprosessvariddr og inkludert dens anvendelse.
Pafgr avansert _ . op . . -
o . . sveising sgknad med overvinnes. pafagringsbetingelser og identifisere om 2.Forklarfullt valg av passende
forstaelse i detalj FCAW ~ .~ = Forklare valget av den . - : .
; S pavirkning av ngdvendig alternative lgsninger strgmtype, polaritet og
EWE | sveisegrunnprinsipper, . . passende type av ) . b -
: sveiseparameterne i - . | Definere potensielle farer elektroden i henhold til sgknadef
& inkludert utstyr, . 6 polaritet og elektroden i ) . - . 4 . 2
S sveisestrengen og . og finne metoder for sikker| Administrere og vurdere virksomheten 3.Detail anvendelsesomradet,
EWT | applikasjon, . henhold til sgknaden. . . . - B
hovedvariabler. o node av overfgring og handtering og jobber vedrgrende valget av gasser og / eller hensiktsmessige felles preparate
: + 09 potensielle problem, _ elektrodefluks klassifisering og og potensielle problemer som
vanlige problemer N Velge den riktige . . . )
foreslar Vurdere de ulike diameter, aktuelle og materialer for skal overvinnes.
elektrodefluks . S ° FY e
en sammenhengende e innstillinger og brytere pa | FCAW fremgangsmate i betrakig av 4.Detail pavirkning av
. klassifisering. - . h . . o
og strukturert lgsning forskjellig flussmiddelkjernq den type metall modus overfaring. sveiseparametrene pa
for & overvinne hver buesveising stramkier og sveisestrengen og v& i stand til
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TILTAK / EQF PRAKTISK
PRESTASJONER | YTELSESKRITERIY KUNNSKAP P ety KOMPETANSE WL Under epehseJﬁ;‘t;?WenfEde
identifisert problem, & Se gjennom pavirkning a| deres effekt pa Administrere og overvake handtering o a utlede sveiseparametre for
veere i stand til ogsa & sveiseparametrene pa | sveiseprosessen lagring av forbruksvarer spesiell anvendelse.
tolke standarder for sveisestrengen 5.Define potensielle farer og
fyllstoffmaterialer, Benytt deg av standarder metoder for sikker handtering og
herunder velge av dej Forklar alle potensielle | for forbruksvarer arbeidsmiljga.
type polaritet, farer og metoder for 6.Forklarformal og funksjoner av
polaritet, sikker handtering og Utlede sveiseparametere hver komponent av utstyr og
beskyttelsesgass og arbeidsmilja. for spesiell anvendelse. tilbehgar.
elektrodetype i 7.Tolkegnede standarder for
henhold til Forklare funksjonene til forbruks
programmet hver komponent av utsty] 8.Faklarutvalg av forbruksvarer.
og tilbehgr. 9.Tolkde forskjellige innstillinger
og brytere pa forskjellige
Tolke alt riktig standarde flussmiddelkjerne buesveising
forbruks strgmkilder og deres effekt pa
Skissere prinsippene for sveiseprosessen.
Flux Cored Arc Welding
inkludert deres sgknad.
. IWS:
Liste av riktig type av E_valuelfe med en bggrenset autonomi ¢ 1.Describe prinsippene for Flux
D 4 beskyttelsesgass og glttdsve|s$t (fjap rlkasljonkca's:eczt\llj\?y, 09 Cored Arc Welding inkludert
gr?mzz;f de elektrodetype, i henhold | lllustrere med eksempler p. ;posegs\g;iarg{;gngi‘;e € deres s_zknad. .
til en gitt anvendelse. forbruksutvalgskriterier. P . 2.Identify den vanligste
kunpskaperoog pafgringsbetingelser anvendelse av hver stramtype,
Pafer grunnleggende _ferdc;gh?ter akunne Indikerer Pafar metoder for sikker polaritet og elektroden.
kunnskap om FCAW Jdegn ZITt:JZIIe tvpe anvendelsesomradet, handtering og arbeidsmiljg Kontroller aktivitetene om vala av gass 3.Identify anvendelsesomradet, {
grunnleggende, skjermgass o;p hensiktsmessigtelles og materialer for FCAW gavg hensiktsmessige felles preparats
inkludert utstyr, . preparater og potensielle| Vis grunnleggendevne til & og potensielle problemer bli over
EWS S elektroden i henhold 4 . . 4
applikasjon, til deres anvendelse problemer som skal bruke hensikismessig Verifisere og sjekke handtering tagring komme_. A Atlrer] -
hovedvariabler, . ! overvinnes. standarder for| 4.|dentify pavirkning av de riktigd
sikkerhet og vanlige noe som gir korrekt forbruksvarer. av forbruksvarer sveiseparameterne i

problemer

eksempler pa
sveiseparametrene o(
ved hjep av
standarder for
fyllmaterialene

Gjenkjenne pavirkning ay
sveiseparametrene pa
sveisestrengen og veere |
stand til & definere
sveiseparametrene for
spesiell anvendelse.

Indikerer potensielle farel
og enkle metoder for

sikler handtering,

Benytt deg og omsorg fg
FCAW  sveiseutstyr g
tilbehar.

Administrere og definerer effekten i &

velge de riktige gasser og / eller
elektrodefluks klassifisering og

diameter, strgm og materialer for FCA\

prosessen pa metalltype modus
overfarings

sveisestragen og veere i stand ti
a skissere sveiseparametre for
spesiell anvendelse.
5.Beskrivepotensiellefarer og
metoder for sikker handtering og
arbeider.

6.0utline de ulike funksjonene i
de viktigste komponentene i
utstyr og tilbehgr.

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av

informasjonen deri.

37



= MANU e e [
MOBILE of the Eurapean Union
Higher Education and Vocational Education and Training
RETNINGSLINJER IAB 28%3
TILTAK/ EQF PRAKTISK Under enheten forventede
PRESTASJONER YTELSESKRITERIE L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL il
oppbevaring og 7.Demonstreruk av
arbeidspraksis. hensiktsmessige standarder for
forbruksmateriell

Skissere de ulike 8.Gieksempler pa hvordan

funksjonene i de viktigste forbruksmateriellbgr velges.

komponentene i utstyr og 9.Vethvordan bruke og ta vare p|

tilbehar. utstyr og tilbehar.

1,9 MMA Sveise
Mal for IWE og IWThorstd i detalj MMA sveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om MMA grunnleggende, inkludert utstyr, program, sikkerhet og vanlige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 6 6 4
P1=4 P1=4 P1=2
Prosess prinsipper og bue egenskaper .......ccccce. v ot cevvveiiennns - X X X
Effekt av aktuell type 0g POIAMTEL ............ ceceeeviieieieiers ceeres et et eveieen e e X X X
Kraftkilden egenskaper som gjelder for MMA (apne krets spenning, statiske og dynamiske egenskaper, typer akbwettenhing metoder). X X X
Utstyr og tilbehar ...... ..o o e e X X X
Prosessen bruksomréde, typiske problemer og hvordan du lgser dem ........... § § §
Belagte elektroder (funksjoner av belegget og stangen, typetekiroder, slaggnetall og gassnetalldekket reaksjoner) ..........ccccvoees evieenien & . X X
Fremstilling av elektroder (hvor, typisk defekter) ...... .. ... cooiiiiiiinen e, X X -
Handtering og lagring av elektroder (lagringsmiljgettarking) ... ....... X X X
Standarder for fylistofmaterialer (i det minste for ikkéegert stal) ... ..........cccoeevenee. X X X
IValg av dekket elektroder for sin sgknad. ... .......cccoveeviiees e, X X X
Sveiseparametere: strgm, spenning, lgpe ut lengde, osv....... ... ....... X X §
Fugdannelsen: fitip, rengjaring, SVEISEPOSISJONEN .........ccccveevueeriveennen ot X X X
Forholdet mellom elektrodediameteren og stremomréade, stang materiale, elektrodelengde 0g SVEISEPOSISJON ..........cccvveereerveienees oo X X X
Spesielle teknikker (gravitasjon SVeISiNg, 1C.) ......c.cueeeiirieiiiiianis ceviiieenn e o X X X
Helse og sikkerhet spesifikke for MMA ProSESSEN ..........cccceet vivees wevviveeiveenienns
1,9 MMA Sveising LEERINGSRESULTATER
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TILTAK/ PRAKTISK Under enheten forventede

PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL T
Bestemme omfanget av IWE / IWT:
i sgknaden, 1.Forklarfullt prinsippene for
z\?éﬁ?nre ﬁrll?jé%?tegee’\s/li,(\e/:g hensiktsmessige felles MMA-sveisng, inkludert spesiell]
59 o SP preparater og potensiellel Vurdere en gitt sveist teknikker, Lysbuetenning
teknikker, arc slaende S
Demonstrere avansert metoder (’) deres anvendels| problemer som skal fabrikasjon casstudy, metoder og deres anvendelse.
kunnskaper oq ferdiaheter 9 overvinnes analysere dets spesielle 2.Forklarfullt valg av passende
d eTaiIinp om?édet f?a Forklar alle potensielle anvendelse, og anbefaler at ST (Bl )

MM A-svgisin soknad med farero metg der for sikker Utlede sveiseparameterel MMA- elektroden i henhold til sgknade

Svirknin 9 han dtegrin 00 arbeidsmiliz for spesifikke sveisingorosessvariableog 3.Detail anvendelsesomradet,
gvsveisegarameterné 909 19. applikasjonen pafaringsbetingelser og hensiktsmessige felles preparatg

o ) P . identifisere om ngdvendig og potensiellgproblemer som
Pafar avansert sveisestrengen og Forklare lensikten og . . . .
o . . . - Vurdere de ulike alternative lgsninger skal overvinnes.
forstaelse i detalj potensielle problem, funksjoner av hver . o o . .
EWE | MMA foreslar Komponent av UtStyr o innstillinger og brytere pg 4.Deduce hensikismessige
. o «omp yrog forskjellige MMA Administrere og vurdere sveiseparametere for spesiell
& [ sveisegrunnprinsippg en sammenhengende og tilbehar. . ) 12
EWT | 1, inkludert utstyr strukturert lzsning for & strgmkilder og deres virksomheten vedrgrende val anvendelse.

T ’ . ng for . o . effekt pa sveiseprosesse| av elektrodefluks 5.Forutsipotensielle farer og
a_ppllkaSJonhov_edva overvmneohver |d_ent|f|serF Se giennom handteringsg klassifisering ogliameter metoder for sikker handtering og
riabler, og vanlige prokilt-:;m, a veere i stand tl |agrmgs_kravene for de Definere potensielle faref strem og materialer for MMA arbeider.
problemer ?y(‘ijlssetaoi\fé?z:rilaer;darder for S;Sklgild“gre typer av og finne metoder for prosessen i betraktning av deg 7.Tolkformal og funksjoner av

herunder velge a\’/ den ' sikker handtering og type materiale som skal hver komponent av utstyr og
e« jobber sveising og sveise stillingen tilbehgr.
stremtype,polaritet, og Tolke alle aktuelle standarde (stilling) 8 Forklarfullstendig behandling
e:ikt:giti;);p;e  henhold til Se giennom pévirkning av Gjgr bruk av standarder | Administrere og overvake og lagringskravene for de
prog elel?tjrodebelg ot b 9 forbruksvalg hé&ndtering og lagring av forskjellige typer av elektroder.
drépeove rfrzsrigg o P forbruksvarer 9.Tolkhensiktsmessige
sve?semetalle ?ansgka er Utlede sveiseparametere| standarder.
9 P for spesiell anvendelse. 10.Forklarfull pavirkningav
elektrodebeleggepa
Demonstrere Velge den Evaluere med en begrenset drapeoverfgring og
grunnleggende kunnskape Identifisere de vanligste riktigestnzsmty e autonomi en gitt sveiset sveisemetallegenskaper.
Pafar arunnleagendd og ferdigheter, & kunne prinsippene for MMA ole?ritet o elgktyroden i fabrikasjon case study, og
arg 99 sutvalgte sveising. P g elex " | under veiledning papeke IWS:
kunnskap om MMA . henhold til en gitt . . . o
runnleagende den strgmtype, polaritet og anvendelse MMA sveiseprosessvariabler| 1.Describe prinsippene for MMA
EWS %kludergt]%tst r7 elektroden i henhold til Indikerer MMA ' og paferingsbetingelser sveising
& applikasion yh deres anvendelse, som gir 4 anvendelsesomréde Vis arunnieqgende evne 8 | 2.Demonstrate hvordan & velge
Ewp | 2PPIKasion, eksempler p& de vanlige o hensiktsmessige felles 9 99 Verifisere og sjekke den riktige stremtype, polaritet

hovedvariabler,
sikkerhet og vanlige
problemer

hensiktsmessige

sveiseparametrene for
spesiell anvendelse og ved
anvendelse av standarder

for fyllmaterialene

preparater og potensielle
problemer som skal
overvinnes.

til & bruke deriktige
standarder for forbruk

handtering og lagring av
forbruksvarer

Kontroller aktiviteter med

hensyn til valg av elektrode

og elektroden i henhold til
sgknaden.

3.ldentify anvendelsesomradet,
hensiktsmessige felles preparate
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TILTAK / PRAKTISK
T i AR YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP P ydnpieccp i KOMPETANSE WL Under epehsiﬁ;‘t;?fve”mde

List opp potensielle farer og | Pafar metoder for sikker | fluks klassifisering og og potensielle problemer som

metoder for sikker handtering handtering og jobber diameter, strgam og materiale skal overvinnes.

og arbeidsmiljg. for MMA prosessen i 4.ldentify et passende utvalg av

betraktning av den type sveiseparamet for spesiell

Skissere de ulike funksjonen materiale som skal sveising g anvendelse.

hver komponent av utstyr og sveisestillingen (stilling). 5.Recognise potensielle farer og|

tilbehar. metoder for sikker handtering og
arbeider.

Beskriver egnede metoder fo 6.0utline formal og funksjoner a

handtering, kontroll og lagring hver komponent av utstyr og

av de forskjellige typer av tilbehgar.

elekroder. 7.Describe Egnede metoder for
handtering, kontroll og lagring ay

Outline pavirkning av de forskjelligetyper av

elektrodebelegget elektroder.

padrapeoverfaringog 8.Demonstrate bruk av

sveisemetallegenskaper hensiktsmessige standarder.
9.0utline pavirkning av
elektrodebelegget pa
drapeoverfgring og
sveisemetallegenskaper.
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1.10SubmergedArc Welding
Mal for IWE og IWTForsta i detalji SAW grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kjennskap til SAW grunnleggende, inkludert utstyr, applikasjony&daieier, sikkerhet og vanlige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 6 6 4
P1=4 P1=4 P1=0
SAW prosess prinsipper og bue egenskaper ........ cocccocevcerieens ceeree e X X X
Effekt av aktuell type 0g POIAritet ...........ccccveers woveveverieies ceeveiereiereneas X X =
Kraftkilden egenskaper som gjelder for SAW (tomgangsspenning, statiske og dynamiske egenskaper, typer av stram, Lysheéteening X X X
ULStYr OQ tIIDENGT .....ov.veeeveeeeeeee oo weseessaesees oo X X X
Prosessen bruksomrade, typiske problemer og hvordan du lgser dem ...... .... X X X
Forbruksartikler (funksjoner av fluks og ledningsolid eller fluks cored typer av fluks og wire, trad flussmiddelkombinasjonen, stagtall oggass B %8 %8
. X X X
metall-reaksjoner) .. X X X
Produksjon av forbruksvarer (hvordan, typiske feil) .........ccccccovvien v e X X X
Handtering og lagring av forbruksvarer (lagringsmiljget, gjentatte terke) .... X X X
Standarder for fyllmaterialer ledninger og flukser (i det MBS IKKEIEGEI STAI) ....coiveviiiiiieceieee ettt aae et sesteseseereseeeeseeeene s X X X
SveiseparametereStrgm, spenning, kjgrehastighet, typen av flussmiddel og partikkelstarrelse, utstikk, etc. ... ......ccccoevvirineiennne. X X _
............................ X x x
Felles forberedelse: fiip, rENGJBIING ......c.coveerieiieiieiiiieie e e e X X -
Forhold mellom traeflussmiddelkombinasjonen og egenskapene til deponerte MALEIHAIEE ... woweweweeerees cereerierieieieieieene e ereereeresreraens X X X
Ene side sveising inkludert stgtte metoder ..........ccccovveeeivieeeiiiiees o
Singlewire og multi-Wire teknikker ... .. ... ..ocoiiiiis v e
Spesiellaeknikker (stripkledning, jernpulvertilsetnings, kald og varm trad tilSEtNING). ...... c.ccvcveeiereeieiiiieiees creerere s smmmmmmmmmmmms e sesseseenes sevesne oen
Helse og sikkerhet spesifikke for SAW ProSessen ... ... weeeieeiieeans -
1.10 Submergedirc Welding- LEERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER P52r3-
16
TILTAK / EQF
PRESTASJONER YTELSESKRITERIE L CUNNSKAP PRAKTISK KOMPETANE WL Underer:gsettletr;ti;ventede
ANVENDELSE Y
Pafar avansert forstaels Demonstrere avansert Forklare prinsippene SAW prosesse| Definerer valg av passende Vurdere en gitsveist IWE / IWT:
. . kunnskaper og inkludert arc sldende metoder, strgmtype, polaritet og forbruks| fabrikasjon case study, 1. Forklar fullt
EWE | i detalj SAW . . . ) . . . . :
. . ferdigheter i deTailing spesielle teknikker og deres sgknad] ifglge sgknaden. analysere dets spesielle prinsippene i SAW
& | sveisegrunnprinsipper, o 6 12 :
: omradet fra SAW anvendelse, og anbefalg prosessen inkludert arc
EWT | inkludert utstyr, . . o o . o
L sveising sgknad med Gjennomga bruksomrade, Utlede sveiseparametere for [ SAW slaende metoder,
applikasjon, P . . ) } )
pavirkning av hensiktsmessige felles forberedelsel| spesiell anvendelse. sveiseprosessvariable o
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hovedvariabler, og
vanlige problemer

sveiseparameterne i
sveisestrengen og
potensielle problem,
foreslar

en sammenhengende g
strukturert lgsning for &
overvinne hver
identifisert prablem,
veert i stand til ogsa &
tolke

og potensielle problemer som ma
overvinnes

Forklarehensikten og funksjoner av
hver komponent av utstyr og tilbehg|

Tolke alle aktuelle standardeg
sveiseprosedyrer.

Forklar alle potensielle farer og
metoder forsikker handtering og
arbeidsmiljg.

Forklarer pavirkning av slaggetall
oggassmetallreaksjoner pa
sveisemetallegenskapeettferdiggjar
de pavirkenddaktorer og deres
spesielle effekter

Definerepotensielle farer og
finne metoder for sikker
handtering og jobber

Vurdere de ulike innstillinger og
brytere pa forskjellige SAW
kraftkilderfor & opprettholde
kontinuitet prosessering og
konsistens.

Benytt deg av
standarderforbruksvalg

paferingsbetingelser og
identifisere om
ngdvendig alternative
lgsninger

Administrere og angi
aktivitetene om valg av
flux-leder klassifisering
og materialer som
brukes for Submerged
Arc Welding'.

Administrere og
overvake handtering og
lagring av forbruksvarer

Pafer grunnleggende
kunnskap om SAW
grunnleggende,
inkludert utstyr,
applikasjon,
hovedvariabler,
sikkerhet og vanlige
problemer

EWS

Demonstrere
grunnleggende
kunnskaper og
ferdigheter kunnet
jegdentify

den aktuelle type
skjermgass og
elektroden i henhold til
deres anvendelse, noe
som gir korrekt
eksempler pa
sveiseparametrene og
ved hjelp av standarder
for fylimaterialene

Skissere prinsippene i SAW prosess
inkludert arc sldende metoder og
deres anvendelse.

for &identifisereden aktuelle
elektrodefluks klassifisering for et
bestemt program

Skissere de kriterier for evaluering a|
de aktuellesveiseparameterne.

Indikerer SAW anvendelsesomrade
fugekant forberedelse og potensielle
problemer som skal overvinnes.

Beskriv prosedyrene for oppsett av
strgmkilder.

Gjenkjenne kriterier for valg av fluks
trdds kombinasjoner.

Identifisere potensibe farer og
metoder for sikker handtering og
jobber

lllustrere med eksempler pa
forbruksutvalgskriterier.

Vis grunnleggende evne til &
bruke hensiktsmessige
standarder

forbruksvarer

Pafgr metoder for sikker
handtering og jobber

Evaluere med en
begrengt autonomi en
gitt sveiset fabrikasjon
case study, og under
veiledning papeke SAW
sveiseprosessvariable o
pafaringsbetingelser

Kontroller aktivitetene
om valg av flwteder
klassifisering og
materialer

for SubmergeeArc
Welding

Verifisere og sjekke
handtering og lagring av|
forbruksvarer

IWS:

spesielle teknikker og
deres sgknad.

2. Forklare fulltvalg
av passende strgmtype,
polaritet og forbruks
ifalge sgknaden.

3. Detalj
anvendelsesomradet,
hensiktsmessige felles
preparater og potensielle]
problemer som skal
overvinnes.

4. Utlede egnede
sveiseparametere for
spesiell anvendelse.

5. Tolke formal og
funksjonerav hver
komponent av utstyr og
tilbehgr.

6. Forklare fullt
slaggmetall og gass
metallreaksjoner og
deres pavirkning pa
sveisemetallegenskaper
7. Tolke
aktuellestandarder og
sveiseprosedyrer.

8. Forutsi
potensielle farer og
metoder for sikker
handtering og
arbeidsmilja.

9. Forklar fullt
dannelse og kontroll av
ryggen bredt perle

1. Skissere
prinsippet om SAW
prosessen inkludert arc
sldende metoder og dere|
anvendelse.

2. Gjenkjenne
kriterier for evaluering av|
de aktuelle
sveiseparameterne.
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3. Identifisere
bruksomradet, fugekant
forberedelse og
potensielle problemer &
overvinne.

4. Demonstrere
prosedyrer for oppsett ay
strgmkilder.

5. Gjenkjenne
kriterier for utvelgelse av
fluks-trdd kombinasjoner.
6. Demonstrere
bruken av
hensiktsmessige
standarder og
sveiseprosedyar.

7. Identifisere
sveising instruksjoner for|
sveisere og operatarer.
8. Gjenkjenne
potensielle farer og
metoder for sikker
handtering og
arbeidsmiljg.
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1.11 Resistanc&veising

Mal for IWE og IWTForsta i detalj motstand sveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet, felles problesnes tasding.
Mal for IWS:Fagrunnleggende kunnskap om motstandssveisegrunnleggende, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet ogolaatigerp

hovedvariabler,
sikkerhet, felles
problemer og deres
lgsning

Izsninger for & overvinne
problemene som er
identifisert, veert i stand til
ogsa a tolke relaterte
standarder;

potensielle problemer som
skal overvinnes

Forklare hensikten og
funksjoner av hver

innstillingene og
konkludere om
deresvirkninger pa
sveiseprosessen

Identifisere, om ngdvendig, til
modifikasjon av de parametre
alternative lgsninger.

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 6 6 3
P1=0 P1=0 P1=0
Prosess prinsipper og oversiktpa typer av prosesser (sted, fremspring, butt, S@m, 0g flash) ..........c..ccoeiviiiiiireeriiiieceeceeee e s o X X X
Jouleeffekten og temperaturfordeling. ..........cco.oveveeveveeeees ven e cuee oo X X X
UtStyr 0g tIDENBE ......o.vveveceevieeieeeeeee e ove e, X X X
Prosess anvendelsesomradet og typiske problemer (sveising av tynne til tykke materiale, sveising av belagte / malte,reaéssialg ulike materialer,
masseeffekt, shunt effekt, Pelti@ffekten, motsand lodding). X X X
Elektroder (funksjoner, typer, former, materialer). .............. i ); X
Elektrode klassifisering (ISO, CEN og nasjonale stiemlar. .. ... .. .......... X X ;(
Sveiseparametere: omlgps, trykk, tid, stramtype, puls, etc. ... X X X
Felles forberedelse: typisk felles design for sveisingpfitengjgring ... .
Forholdet mellom sveiseparametere og egenskapene til SVeISEKIUMP.........coiiiiiiiiiiiiiiieii s s eeeiees e ceveeenne X X X
Overvakingssystemer, prosesskontroll, male ... X X -
Spesifikk testing. ..o X X -
Helse og sikkerhet spesifikke for motstand sveiseprosessen. .................. X X X
1.11 Resistance Welding. A ERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER IAB 257
16
TILTAK / EQF PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten forventede
resultater
Demonstrere avansert Forklare prlns[ppene ved Definerer et utvalg av . | Vurdere en gitt sveist fabrikasjg ISE I
o . . motstandssveising og passende parametre forgi 1. Forklare fullt
Pafar avansert kunnskaper og ferdigheter i : case study, analysere dets .
o . . . anvendelse av de enkelte su| gode sveiser . prinsippene for
forstaelse i detalj d eTailing emekke spesielle anvendelse, og .
: ; I prosesser. motstandssveising og
motstand sveise motstandssveiseapplikasjone . anbefaler at de med
= . ; Utlede sveiseparametere for ) . anvendelse av de enkeltg
grunnprinsipper, hensiktsmessige felles . . ) . motstandssveiseprosessvariab
EWE| : . Gjennomga motstandssveiseoperasjon PO ) 0 sub-prosesser.
inkludert utstyr, preparater og potensielle o og pafaringsbetingelser for a
& applikasjon problem, foreslar strukturerte 6 anvendelsesomrade, egnet fremstille en akseptabel sveis 12 s FESETIL BT
EWT pp ’ ' materiale forberedelse og Definere de forskjellige ' av riktige parametre for &

gi lyd sveiser.

3. Detalj
anvendelsesomradet,
passende materiale
forberedelse og
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TILTAK / EQF PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under e:lehse:ﬁzt(f;:rventede
komponent av utstyr og Definere potensielle farer og| Administrere og vurdere potensielle problemer
tilbehgr. finne metoder for sikker aktiviteter vedrgrende som skal overvinnes.
handtering og jobber parametere og innstillinger for 4. Utlede egnede
Tolke alle de aktuelle motstandssveising sveiseparametere for
standarder. Gjer brukav standarder spesiell anvendelse.
5 Tolke forméal og
Forklar alle potensielle farer funksjoner av hve
og metoder for sikker komponent av utstyr og
handtering og arbeidsmilja. tilbehar.
6. Tolke aktuelle
Identifisere de viktigste standarder.
variablene ogleres 7. Forutsi potensielle
avhengigheter pa & produser farer og metoder for
en sveis nugget. sikker handtering og
arbeidsmiljg.
Tilsett en ytterligere 8. Tolke de
kompetanse & dekke forskjellige innstillingene
spesifisering av bestemte og deres effekt pa
elektrodematerialer for en sveiseprosessen.
rekkeanvendelser, og
viktigheten av kontaktflaten
og profil
Skissere prinsippene for
motstandssveiseprosessen g
anvendelseav de enkelte sub Evaluere med en begrenset IWS: _ o
prosesser. Identifisere de oriktige autonomi en gitt sveiset fl(;r Skissere prinsippe
Pafer grunnleggend Demonstrere spesialiserte Skissere kriteriene for valg a Esé?srgftre for & gi gode I/&:;rél((jarllsi:‘c;nptgaps:kztudy, 0g und motstandssveiseprosesse
kunnskaper om - riktig trykk og strgmsykluser. L og anvendelse av de ulikg
sveising kunnsk_aper_o_g ferdigheter _ - - Motstandss_velsmg underprosesser.
grunnleggende, kunnetldentlflseroe Beskriver innflytelsen av List opp uI|_ke mnsotllllnger og pl;ose_ssvarla_bler og 5 Demonstrere valg
EWS | inkludert utstyr, det egnede omrade for 5 | overflateegenskapene pa de deresvirkninger pa pafaringsbetingelser 6 av passende parametre

applikasjon,
hovedvariabler,
sikkerhet og vanlige
problemer.

motstandssveise sgknad,
hensiktsmessige felles
preparater og de vanligste
problemene

endelige kvaliteten av
skjgtene og arsakene til de
vanlige diskontinuiteter og
forebygging.

Indikerer seising
instruksjoner for sveisere og
operatgrer.

sveiseprosessen
Gjor bruk av standarder

Pafar metoder for sikker
handtering og jobber

Under begrenset veiledning
administrere og vurdere
aktiviteter vedrgrende
parametere og innstillinger av
sveising og anbefale
forbedringer hvisigdvendig.

for & gi gode sveiser

3. Gjenkjenne
kriterier for valg av riktig
trykk og streamsykluser.
4. Beskriver
innflytelsen av
overflateegenskapene pa
den endelige kvaliteten a
skjgtene.ldentifisere
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16

Under enheten forventede
resultater

Gjenkjenne potensielle farer
og metoder for sikker
handtering og arbeidsmiljg.

Dekk spesifisering av
bestemte elektrodemateriale
for en rekke anvendelser, og
viktigheten av
kontaktomradet og profil.

arsakene til de vanligste
diskontinuiteter og
forebygging.

5. Demonstrere riktig
bruk av hensiktsmessige
standarder og
sveiseprosedyrer.

6. Identifisere
sveisingnstruksjoner for
sveisere og operatgrer.
7. Gjenkjenne
potensielle farer og
metoder for sikker
handtering og
arbeidsmiljg.
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1.12.1 Andre sveiseprosessetaser;Electron BeamPlasma

Mal for IWE:forstd i detalj prinsippene og anvendelsesomradene av plasitetronstrale;Laser sveising og grunnleggende av hver prosess, inkludert utstyr, applikesjedyariabler, sikkerhet og vanlige
problemer.

Mal for IWT:Forsta prinsipper og bruksomrader av plaselaktronstrale;Laser sveising og grunnleggende av hver prosess, inkludert utstyr, applikasjon, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige. probleme
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om PlasEiactron Beaml aser, sin sgknad, hovedvariabler og de vanligste problemene.

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 8 5 2
P1=0 P1=0 P1=0
Grunnleggende prinsippet om plasmagsmaMIG SVEISEPrOSESS OF ULSTYT .... .eeiuieiuiieiieiieeiieiiiaiee st e seeas oot ees tees ees tee cesseeanesesesensees X X X
Grunnprinsippet for elektronstrateveiseprosess og utstyr) .. ....... ... .. X X X
Grunnleggende prinsippet om laseeseprosessen 0g ULStYr .............cc..... ..... X X X
Grunnleggende prinsippet om lasérybrid sveiseprosessen og Utstyr ............ .. X X y
IVarmeutvikling for hver type prosess .........cccccoevviiienies v viee e o X X X
Typisk prosess sgknad og problemer..... ......ccccoviciinninene. § )>§ )>§
FOMDIUKS ...t e X X X
Sveise parametere for hVer ProSESS .........ccovvveciies eviiviiiees eviveeninen X X )
Felles forberedelse: typisk felldesign for sveising, fiip, renhold ... ... ... .... X X ;
Forholdet mellom sveiseparametere og koblingskonfigurasjon .... .... .... X X X
Sammenligning mellom hgye energi proSesSer ...........cccoevvevieeeine veeeeneenn X X X
Helse og sikkerhet spesifikke prosesser..........c.ccooevveviennn ven vn X X X
IAktuelle standarder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess .. ... ..... ...
Plasma sveising ...... for IWE 2 timer
Plasma sveising ...... for IWT en time

1.12.1 Andre sveiseprosessetaser;Electron BeamPlasma LAERINGSRESULTATER
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TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIf EQFL KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
o Demonstrere hgyt Forklare prinsippene | Utlede sgknad og Vurdere en gitt sveist IWE
For a bruke en hagyt - . o
- o spesialiserte og anvendelse av sveiseparametrene for hver tyg fabrikasjon case study, 1. Forklare fullt
spesialisert forstaelse av - . .
: . kunnskaper og sveiseprosesser, for | prosess, analysere dets spesielle prinsippene for de
disse kravene, funksjoner o . . ) P g
finsioper som involverer ferdigheter i valg av eksempel: Laser, anvendelse, og nevnte i malet, og
EWE P pp . hver type av 7 Electron Beam og Gjennomgang for anbefalerplasma eller 16 deres anvendelse
plasmaselektronstrale;Laser o . . o
sveising oa arunnleaaende fremgangsmaten i Plasma. sveiseparametrene, elektronstrale eller prosesser.
9099 ey henhold til deres hensiktsmessigeefles lasersveisingpehandler 2. Utlede
av hver prosess, inkludert ) 2 ) )
S anvendelse og Beskriv formal og preparater og potensielle variabler og passende program
utstyr, applikasjon, . . . op - .
detaljering funksjoner av hver problemer som skal overvinneq pafgringsbetingelser og for hver type
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TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIE EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
hovedvariablersikkerhet og| sveiseparametrene, komponent av utstyr | for hver prosess for en gitt identifisere om ngdvendig prosess, og de
vanlige problemer. ledd preparater som ogtilbehar. applikasjon alternative bsninger forholdsregler som
gjelder for er ngdvendige for &
LaserElectron Beam Tolke alle de aktuelle | Definere potensielle farer og | Gi en detaljert neeutvalg av oppna en god sveis
og Plasma standarder. finne metoder for sikker den valgte prosessen, & & Detalj
sveiseprosesser, handtering og jobber definere disse arsakene til sveiseparametrene,
foresla strukturert Forklare hensikten og hvorfor denne prosessen ble hensiktsmessige
l@sninger for & fortrinn av hybrid Gjgare bruk av standarder i spesifisert felles preparater og
overvinne hver sveising fra begge forbindelse med forbruksvarer potensielle
identifisert problem sider av lasersveising| valg, testing og problemer som skal
0g sveising prosesseringsvariabler. overvinnes for hver
Forklare prinsippene prosess for en gitt
og anvendelse av anvendelse
Demonstrere .
sveiseprosesser, for . . 4. Forklar fullt
avansert kunnskap o ; Vurdere en gitt sveist f A
ferdigheter i & velge eksempel: Laser, fabrikasjon case study orme> 09
hver type prosess i Electron Beam og Gjennomgang for analysere dets s esielie funksjoner av hver
Pafer avansert forstaelse a type p Plasma. 1€ gang y P komponent av
o henhold til deres sveiseparametrene, anvendelse, og .
prinsippene og . : utstyr og tilbehar.
2 sgknad og . hensiktsmessige felles anbefalerplasma eller
bruksomrader av Identifisering av Forklare hensikten og reparater og potensielle elektronstrale eller > Tolke
plasmaselektronstrale;Laser| . 9 funksjoner av hver prep 9p . - aktuelle standarder.
- sveiseparametrene, problemer som skal overvinneq lasersveisingpehandler ;
EWT | sveising og grunnleggende . . komponent av utstyr . : 10 6. Forutsi
. hensiktsmessige . for hver prosess for en gitt variabler og .
av hver prosessnkludert og tilbehgr. op . potensielle farer og
S fellespreparater og anvendelse. péafgringsbetingelser -
utstyr, applikasjon, de store potensielle ogidentifisere om ngdvendi metoder for sikker
hovedvariabler, sikkerhet o P - Tolke de aktuelle 9 . ; 9 handtering og
: problemer relatert til Benytt deg av standarder alternative lgsninger ] b
vanlige problemer. . standardene. arbeidsmiljg.
laser;Electron Beam forbruksvalg 7 Forklare fullt
overvir?nes potensielle farer og P ' av hybrid sveising
' metoder for sikker fra begge sider av
handtering og jobber lasersveising og
L i i sveisin
Demonstrere Beskriv prinsippene of ;/l:)rqlfre'en gitt SV?'Sdt 9
P&far arunnleagende spesialiserte anvendelse av a rII asn;r; (t?ase st I?/’ IWT:
o g 99 = | kunnskaper og sveiseprosesser, for . analysereiets spesiefle ’
forstaelse av kravene og fa . o ; Indikere, for hver prosess, anvendelse, og gjenkjenne 1. Forklar
ferdigheteria eksempel: Laser, . ’ H mef
grunnleggende kunnskap | . e passende sveiseparametere. | laser, elektronstrale og prinsippene ved de
identifisere den Electron Beam og . F e
EWS [ om PlasmaElectron 5 plasma sgknad og liste de 4 nevnte i malet og
. . aktuelle prosessen og Plasma. s . "
Beam;Laser, sin sgknad, utstvret i henhold il h Pafgr metoder for sikker store sveiseparametrene deres anvendelse
hovedvariabler og de y o . handtering og jobber prosesser.
vanligste problemene en gitt applikasjon og Skissere felles bruk a) Definer under veiledning, alle 2. Velg riktig
' veerei stand til 4 liste prosessene i de ulike L forh
t han industielle omrader de prosessbegrensninger og program for hver
) type prosess, ode
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sveiseparametre, hensiktsmessige kontroller fg forholdsregler som
hensiktsmessige felle) Gjenkjenne a redusere darlig utganger er ngdvendige for &

preparaterhandtering

potensielle farer og

oppna en god sveis

og arbeids metoder for sikker 3. Forklare
handtering og sveiseparametrene,
arbeidsmiljga. hensiktsmessige
felles preparater og
potensielle

problemer som skal
overvinnes for hver
prosess for en gitt
anvendelse.

4. Forklare
hensikten og
funksjoner av hver
komponent av
utstyr og tilbehgr.
5. Velg riktige
standarder.

6. Definere
potensielle farer og
metoder for sikker
handering og
arbeidsmiljga.

7. Forklare
hensikten og
fortrinn av hybrid
sveising ved
betraktning av
egenskapene til
bade lasersveising

og sveising
IWS:
1. A skissere

prinsippene av de
nevnte i malet, og
deres anvendelse
prosesser.

2. Identifiser
felles bruk av
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Higher Education and Viocational Education and Training

prosessene i de
ulike industrielle
omrader.

3. Identifiserer,
for hver prosess
egnede
sveiseparametere.
4. Gjenkjenne
potensielle farer og
metoder for sikker
handtering og
arbeidsmiljga.

1.12.2 andresveiseprosesser, annet enn 1.12.1

Mal for IWE:forsta i detalj driften og anvendelsesomradet for eleksilagg, friksjonfriksjonsomrerings, magnetisk drevet lysbue butt (MIABgnetisk pulssveising,

ultralyd; eksplosivgiffusjon;aluminiumtermiskehgy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc. inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemer.

Mal for IWT:forsta det grunnleggende og anvendelsesomradet for elektagyg, friksjonfriksjonsomrarings, magnetisk drevet lysbue butt (MIABpetisk pulssveising,

ultralyd; eksplosivgdiffusjon;aluminiumtermiskehgy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc. inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemer.

Mal for IWS:Skaffe grunnleggende kunnskap om de grunnleggende og anvesoelsidet for elektreslagg, friksjoneksplosivgiffusjon;aluminiumtermiskehay frekvenskaldpressveisingnkludert utstyr,
hovedvariabler og de vanligste problemene.

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 6 4 %
P3 - P3
Grunnleggende prinsipper for prosesser som er gitt i det aktuelle malet ............. X X X
Varmeutvikling for NVer type ProsSess ............cceceveeveviries ov eve wevens oo X X =
Utstyr og tiloehgr for hver type prosess .. X X X
Typisk prosss sgknad og problemer ....... X X X
FOMDIUKS ... e X X X
Sveise parametere for hver prosSess .........ccccccceit ceeiiiieiis eviiieeens § § X
Fellesforberedelse: typisk felles design for sveisingufit renhold ... ... ... .... X X i
Forholdet mellom sveiseparametere og koblingskonfigurasjon ... .... .... % % X
Helse og sikkerhet spesifikke prosSesser ..........cccceceevieiiicnes ven ee o X X X
IAktuelle standeder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess ..............

1.12.2 andre sveiseprosesser, annet enn 1.22. ZERINGSRESULTATER
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Under enheten
forventederesultater

Anvende hayt spesialiserte forstéelse i detaljering

Demonstrere hgy
spesialiserte
kunnskaper og
ferdigheter i &
velge hver type
prosess i henhold
til deres sgknad

Forklare prinsippene ognvendelsen av
sveiseprosesser, slik som: eleksiagg,
friksjon; friksjonsomrarings, magnetisk drevet

Utlede sgknad for
hver type av proses

Gjennomgang for
sveiseparametrene,
felles preparater og
potensielle

Vurdere autonomt
en gitt sveiset
fabrikasjon case
study, analysere
dets spesielle
anvendelse, og
ved & foreta en
kritisk

IWE
1. Forklare
fullt prinsippene
ved
fremgangmatene
som er oppfert i
den objektive og
deres anvendelse.

problemer.

preparater og
starre potential
problemer som
skal overvinnes.

komponent awtstyr og tilbehar.

for hver prosess for
en gitt anvendelse.

Definere potensielle|
farer ogdetalj
metoder for sikker

er og identifisere
om ngdvendig
alternative
lgsninger

driften og anvendelsesomradet for elektstagg, | og detaljering lysbue butt (MIAB)magnetisk pulssveising, g\r/(;?\l/eirr:]ir;}g?hiﬁl gjne Tor:]ngj‘g% zéssen(LjJ(teIedrg ram
friksjon; friksjonsomrarings, magnetisk drevet sveiseparametere| ultralyd; eksplosivgiffusjon;aluminiumtermiske; . g, P prog
EW . - . prosess for B gitt mekanisk, for hver type
lysbue butt (MIAB)magnetisk pulssveising, , felles 7 | hgy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc. . 12
E ; S S : anvendelse. metallurgisk og prosess, og de
ultralyd; eksplosivgiffusjon;aluminiumtermiskeh | forberedelser og Definere potensielle| behandling kritikk forholdsregler som
gy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc. inkludert| alle potensielle Forklare lensikten og funksjoner av hver farer oq finne mest eqnetHvor er ngdvendige for
utstyr, de viktigste variabler og vanlige problemel problemer komponent av utstyr og tilbehgar. metodgr for sikker alterna?ivene or & oppnd en god
foreslar . héndtering og hensiktsmessig sveis.
strukturerte Tolke respektive standarder. . I . .
Ilgsninger for & jobber eller n_ﬂdvepdlg _ 3. _ Forutsi
overvinne hver spesifisere i detalj sveiseparametreng
identifisert Benytt deg av den mest , hensiktsmessige
roblem standarder hensiktsmessige felles preparater
P ’ forbruksvalg lgsningen eller og potensielle
lgsninger. probleme som
Velg program for skal overvinnes for
hver type prosss, . hver prosess for e
Demonstrere og de forholdsregler Vurplere en gltt_ gitt anvendelse.
avansert h sveist fabrikasjon
som er ngdvendige 4. Forklar
kunnskaper og o o case study, 2
ferdigheter i val Forklare prinsippene og anvendelsen av for & oppna en god analysere dets fullt formal og
Anvende avansert forstaelse av driften og g 9 . prinsippene og . sveis. M funksjoner av hver|
o av hver type av sveiseprosesser, slik som: eleksiagg, spesielle
anvendelsesomradet for elektrslagg, o S . : komponent av
S . . fremgangsmaten friksjon; friksjonsomrgrings, magnetiskevet anvendelse, og :
friksjon; friksjonsomrarings, magnetisk drevet h - . . Velge parametere, . utstyr og tilbehgar.
. . enholdtil deres lysbue butt (MIAB)magnetisk pulssveising, anbefaler en mulig
EW | lysbue butt (MIAB)magnetisk pulssveising, ) AP S ' | felles preparater og ) 5. Tolke
) AT . : .| anvendelse og 6 | ultralyd; eksplosivdiffusjon;aluminiumtermiske; . sveiseprosess, 8
T ultralyd; eksplosivgiffusjon;aluminothermikrofon; | . A . potensielle : aktuelle
L identifisering av hgy frekvensst ud, kaldtrykksveising, etc. inkludertprosesse
hgy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc. sveiseparametren problemer som skal ¢ variabler o standarder.
inkludert utstyr, de viktigste variabler og vanlige P . . overvinnes or 9 6. Forutsi
e, felles Forklare hensikten og funksjoner av hver pafgringsbetingels

potensielle farer
og metoder for
sikker handtering
og arbeidsmiljg.
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forventederesultater

Under enheten

handtering og
jobber

Gjor bruk av
standarder
Assosiert med
forbruksvalg,

te stikket og
prosessvariabler.

IWT:

Anvende grunnleggende kunnskap om de
grunnleggende og anvendelsesomradet av elekti
slagg,

friksjon; eksplosivdiffusjon;aluminiumtermiskeh
oy frekvenskaldpressveisingnkludert utstyr,
hovedvariabler og de vanligste problemene.

Demonstrere en
grunnleggende
kunnskaper og
ferdigheter i
oppfaring
behandler
prinsipper,
anvendelse i de
forskjellige

ind ustrial felt;

Skissere prinsippene og andsisen av
sveiseprosesser, slik som: eleksiagg,

friksjon; friksjonsomrarings, magnetisk drevet
lysbue butt (MIAB)magnetisk pulssveising,
ultralyd; eksplosivgiffusjon;aluminiumtermiske;
hgy frekvensstud, kaldtrykksveising, etc.

Skissere fellebruk av prosessene i de ulike
industrielle omrader.

Gjenkjenne potensielle farer og metoder for
sikker handtering og arbeidsmiljg.

Péafgr metoder for
sikker handtering og
jobber

Identifisere disse
standardene er
forbundet med
forbruks valg,
testing og
prosesseringsvarialy
er

Evaluere med en
begrenset
autonomi en gitt
sveiset fabrikasjon
case study, og
under veiledning
papeke
prosessvariabler
09
pafaringsbetingels|
er

IWS:

1. Forklar
prinsippene ved dg
nevnte i malet og
deres anvendelse
prosesser.

2. Velg riktig
program for hver
type prosess, og d
forholdsregler som
er ngdvendige for
4 oppna en god
sveis.

3. Velge
sveiseparametreng
, hensiktsmessige
felles preparater
og potensielle
problemer
aovervinnes for
hver prosess for el
gitt anvendelse.

4. Forklare
hensikten og
funksjoner av hver|
komponent av
utstyr og tilbehgar.
5. Velg riktige
standarder.

6. Definere
potensielle farer
og metoder for
sikker handtering
og arbeidsmiljg.

1. Skisere
prinsippene av de
nevnte i malet, og
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deres anvendelse
prosesser.

2. Identifisere
felles sgknad av
prosessene i de
ulike industrielle
omrader.

3. Gjenkjenne|
potensielle farer
og metoder for
sikker handtering
og arbeidsmiljg.
4. Demonstre
re bruken av og
omsorg br utstyr
og tilbehgr for
ulike prosesser
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1,13 skjeering, boring og andre kant fremstillingsprosesser

ariabler, sikkerhet og vanlige problemer.

Mal for IWE, IWTforsta i detalj de grunnleggende prinsipper og anvendelsesomradene av de mest vanlige skjeerekant og fremstillingspnosbssgttes i sveisekonstruksjon, herunder utstyr, de viktigste|

Mal for IWS:Skaffe grunieggende kunnskap om de grunnleggende prinsipper og anvendelsesomradene av de mest vanlige skjserekant og fremstillergsprobesyttes i sveise konstruksjon, inkludert

EWT | skjeerekanten elektronstrale, og Diskutere pavirkning av hver

Definere potensielle farer og

forberedelse prosesser
som brukes i sveise

konstruksjon, inkludert

vannstraleskjzering,
herunder pavirkning av hve

parameter til den mekanisk

parameter for de ovenfor
nevnte fremgangsmater pa
kanten overflatekvalitet.

detalj metoder forsikker
h&ndtering og jobber

anvendes og de respektive
prosessvariablene, og angi
eventuelle etterbehandlings

forholdsregler som skal tas

utstyr,
iktigste variablene, sikkerhet og vanlige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 4 4 2
P1 P1 P3
Undersgkelse av kantfremstillingSproSesSer .........c.ccovviene wv evviviieeniinns e e X X X
IMEKANISK KULEING ......cvcvevieeeeiicteiereee ettt X X X
Prinsipper for flamme og flammen pulver skjeering, utstyr, anvendelse og hjelpestoffer .............oooiiiiiceieecieeee s e e X X X
Flammesjeereparametre, kantkvaliteten, oksygen renhet karakterer ............. .... X X X
Materialet som er egnet for flammeskjaering ..........ccccccovveeiiiiiiiiiien e e X X X
Grunnleggende prinsipper for de forskjellige arc skjeereprosesser (luft bue nkagometalbue, oksyarc skjeere, maling med karbonelektrog § i i
utstyr og hjelpestoffer ............ X X X
Materialet som er egnet for lysbuskjeering, applikasjon, skjeereparametere for hver enkelt prosess X X X
Fundamentals of plasmaskjeering, utstyr og hjelpestoffer. ...... ............ § ); X
Materialet som er egnet for plasmaskjeering, anvendelse, skjeereparametre, SKjgeregaSSEN ...........coiieiueaiuieriueereeeieeeeeesieeseeane aeee eee X X B
Plasma skjeering seerskilt sgknad (under vann klippe, klippe med vann VOrteX) .........c.ccoouiiiiiiiiiiiiiesteese e e X X X
Plasma gOUGING .....cccvruveviriiieiieie s ceennes e X X X
Fundamentals of elektronstrale eller laserboring og skjeering, utstyr, parametre, anVENdelSE .................. commmmmmmcesvers veeveees o X X -
Fundamentals of vannstraleskjeering, utstyr, parametere, sgknad ... X X X
Fundamentals of bue uthuling og flamme meisling, parametre 0g anvendelSe ............cccoooiiiiiiiiiiiin e e e
IAktuelle standarder (ISO, CEN og nasjonale) for hver prosess ... .. .......
Helse ogi A {1 T SNK ST XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDX DD
1,13 skjeering, boring og andre kant fremstillingsprosesseFERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER-IA
252r316
TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL for\tJer;](::;eep:seJﬁgter
Pafar avansert forstdelsd Demonstrere avansert Forklare prinsippene ved = . | Vurdere en gitt sveist IWE / IWT:
. . . . Avgrense anvendelsesomrade| S
i d_eta_lj de grunnleggendg kunngkaper og ferdigheter mekaniske, ﬂammeg lysbue, for: fiamme, lysbue, plasma fabrikasjon case stut_jy, 1._ _ Forklare fullt
prinsipper og d eTailinger . plasma,oelek_tror?strale, laser, g elektronstré’{le Iase; og ' | analysere dets spesielle prinsipper:
EWE bruk;omrader av de anvendelsesomradet for: vannstraleskjaering. vannstréleskjéering. anyendelse, og anbefaler en mekanisk, flamme,
& vanligste og flamme, lysbue, plasma, 6 skjeereprosess som skal 8 lysbue, plasma,

elektronstrale, laser,

og

vannstraleskjzering.
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TILTAK/ PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
utstyr, hovedvariabler, | flamme, lysbue, plasma, for sveisingldentifisere, om 2. Forklare fullt
sikkerhet og vanlige elektronstrdle, laser, og Forutsi potensielle risiko, farer ngdvendig egnede alternativ pavirkning av hver
problemer. vannstraleskjaereprossser og metoder for sikker lgsninger parameter for de
pa kanten overflatekvalitet handtering og jobber ovenfor nevnte
fremgangsmater pa
kanten
overflatekvalitet.
3. Detalj er
anvendelsesomrade
for: flamme, lysbue,
plasma,
elektronstrale, og
vannstraleskjeering.
. o 4., Forutsi
Beskrive pringipene for potensielle risiko

. mekanisk, flamme, lysbue, farer og metoder for
Pafar grunnleggende plasma, elektronstrale, laser, sikker h&ndtering od
kunnskap om de vannstraleskjzering. arbeidsmilig
grunnleggengje PANSIPPE hemonstrere spesialiserte . - Evaluere med en begrenset
og bruksomrader av de - Indikerer de karakteristiske . . ;

. kunnskaper og ferdigheter autonomi en gitt sveiset
vanligste og o : parametre for de ovennevnte o L
. a velgede mest vanlige og Vurdere de foreslatte metoder | fabrikasjon case study, og
skjeerekanten N prosesser. : ; : .
forskjellige kant og anbefaler en disse metoder] under veiledning peke ut en IWS:
EWS | forberedelse prosesser - 4 L N ; ) 4 .
; . fremstillingsprosesser og g - . anvendt til sikker handtering o¢ skjeereprosess som skal 1. Skissere
som brukes i sveise o Klassifisere ulike kanten . . o -
o eksempler pa alle de bearbeiding av slike systemer [ anvendes, og prinsippene for:
konstruksjon, inkludert L forberedelse prosesser, . ) )
karakteristiske parametere . skjeereprosessvariabler og mekanisk, flamme,
utstyr, . vurderertekniske og -

S for hver prosess; . betingelser lysbue, plasma,
viktigste gkonomiske aspekter. elektronstréle, og
variablene sikkerhet og vannstrélesk'éerin
vanlige problemer. Skissere mulige risikoer og far 5 Identijfiser 9

k?g;t:; Sti rkant forberedelse de karakteristiske

P ' parametre for de
ovennevnte
prosesser
3. Klassifisere
ulike kanten
forberedelse
prosesser, vurderer
tekniske og
gkonomiske
aspekter.
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TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
4. Gjenkjenne

potensielle risikoer
og fare knyttet til
kant forberedelse
prosesser.
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1.14 overflatebelegging og spragyting
Mal for IWE, IWTForstd i detalj de prinsipper og bruksomrader av de vanligetgflateteknikker og arbeidsprinsipper, inkludert utstyr, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problemer.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om prinsipper og bruksomrader av de vanligste overflateteknikker og deres virkemate, inkjudbavetdvaiabler, sikkerhet og felles
problemer.

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 2 2 1
P3 P3 P3

IArbeide prinsipper og anvendelse til innkledning av teknikker (valsing, eksplosiv, strimmel,-p&Srelektro, laser, etc)..........ccocvvves vvee oo o X X X
Grunnleggende fenomener (metallurgisk og stress) i grensesnittet region .... X X -
Forbruksvarer for utjevning av overflater (KIedning) ...........cccoevveiinniiieiienieeiien oo X X -
\Virkeméate og anvendelse aprgyteteknikker (flamme sprayting med pulver, flammesprgyting med ledning, buespraying med pulver, buespraying meglasimiag,
sprayting med pulver, HVEHPrayting, Kald gass) .......c.ccoueiiiiiiiiiiiins o e s s X X X
Utstyr og parametere for hver teknikK ............. coooceevieniinns o e X X X
Overflate behandling av grunnmaterialet ............cccces vovvieiiiees ceviieniinne ); ); );
SPrayting Materialer............ooviiiiiiiie e e et caiees o X X )
Sproytet Ivag, struktur, og substratet struktur ......... .. ... s i X X )
bYlf Rub 23 bFfdzaA2yé¢ ALINDLZUSUS]IYAT1ISN 020PPPPDODDPPPOPDDPPPDODDPPPD PP PDPPPDDP X X X
Sgknad og spesielle problemer ... i e X X X
Standarder for overflatebehandling og fremgangsmater for sprayting av materialer ... X X X
Helse 0g SIKKEINE.........ccuiiiiiiiiiiiieie s et

1.14 overflatebelegging og spreytind £ARINGSRESULTATER

RETNINGSLINJEA®-252r316
TILTAK /
YTELSESKRITERIER| EQF L KOMPETANSE WL Under enheten forventede
PRESTASJONER KUNNSKAP PRAKTISK resultater
ANVENDELSE
o Vurdere ergitt fabrikasjon IWE / IWT:

Pafar avansert Demonstrere avansert _— ) .

o . . . Forklare prinsippene og Definere potensielle farer og| case study, analysere dets 1. Forklar fullt
forstaelse i detalj de | kunnskaper og ferdigheter - - : . .

S L 2 egenskapene til de felles detalj metoder for sikker spesielle anvendelse, og prinsippene og egenskapen
prinsipper og d eTailingomradet av de . ) . . . . ) -
o : kledning og sprayteteknikker| handtering og jobber anbefaler en overflate eller til de vanligste klednings
EWE | bruksomrader av de | mest vanlige .
) . sprgyteprosess som skal teknikker.
& [ vanligste overflatesproyteteknikker 6 . o . 4
. : ; Gjennomga Gjare bruk av standarder anvendes, sammen med dsg 2. Forklar fullt
EWT | overflateteknikker og | og forutsi kvaliteten av et o N . .
. o ., - anvendelsesomrade for "kald forbundet med forbruks respektive prinsippene og egenskapen
deres virkemate, overflatesjikt, som indikerel . . . . . . )
. ! . og "fusion” sprayteteknikker.| utvalg, testing og prosessvariableneangi de til de vanligste
inkludert utstyr, hvordan basismaterialet . . - -
. 2 : prosesseringsvariabler pre-prosesserings sprgyteteknikker.
hovedvariabler, preparatet pavirker
forholdsregler som skal tas
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TILTAK/ Under enheten forventede
e RSO YTELSESKRITERIER| EQF L CUNNSKAP PRAKTISK KOMPETANSE WL mhelen
ANVENDELSE
sikkerhet og vanlige | kvaliteten av grenseflaten Les gjennom de vanligste far utjevning av overflar 3. Detalj bruksomradet

problemer.

og struktur.

sproyteteknikker og deres
industriell bruk

Forutsi potensielle risiko, fare
og metoder for sikker
handtering og jobber

for & sikre

integritet. Identifisere om
ngdvendig egnede
alternative lgsninger

EWS

Pafar grunnleggende
forstaelse av kravene
og f& grunnleggende
kunnskap om
prinsipper og
bruksomrader av de
vanligste
overflateteknikker og
deres virkemate,
inkludert utstyr,
hovedvariabler,
sikkerhet og felles
problemer.

Demonstrere spesialiserte
kunnskaper og ferdigheter
a identifisere den vanligste
overflatebelegging og
sprgyting teknikker

Beskrive egenskapene til der
felles kledning og
pafaringsteknikker.

Beskriver innvirkningen av
overflatebehandlingen pa&
sprayting prosedyrer.

Indikerer de vanligste
sproyteteknikker og deres
industriell anvendelse.

Identifisere dissstandardene
er forbundet med forbruks
valg, testing og
prosesseringsvariabler

Pafar metoder for sikker
handtering og jobber

Evaluere med en begrense
autonomi en gitt fabrikasjon|
case study, og under
veiledning papeke kledning
sproytesprgyteteknikkeng
forbehandling ngdvendig.

til "kald" og "fusion”
sprayteteknikker.

4. Forklar fullt de
vanligste sprayteteknikker o
deres
industrielleanvendelse.

5. Forutsi potensielle
risiko, farer og metoder for
sikker handtering og

arbeidsmiljg.
IWS:
1. Skisseregenskapeng

til de felles kledning og
paferingsteknikker.

2. Beskriver
innvirkningen av
overflatebehandlingen pa
sprgyting prosedyrer.

3. Identifiser de mest
vanlige sprgyteteknikker og
deres industrielle
anvendelse

4. Gjenkjenne risiko,
farer knyttet tilde
ovennevnte teknikker
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1.15 Fullt mekanisert prosesser og robotikk
Mal for IWE:Forsta i detalj de prinsipper agdustriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sveising, herunder sgknad og systemer.
Mal for IWT:Forsta prinsippene og industriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sveising, herunder sgknatkng syste
Mal for IWS:Fa& grunnleggende kunnskap om prinsipper og industriell anvendelse av sveising mekanisering og bruk av roboter i sued@rgdierad og systemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 8 6 4
P3 P3 P3
Kartlegging asveising mekanisering for hgyere produktivitet ............... ... ...... X X X
Robotikk, mekanisering og automatisering: forskjeller, fordeler ulemper 0g sgknad .. ..........cccceviiiiiiiriecenceeeee e X X X
Robotics (oHine og offline programmering, simulering, fleksible fremstillingssystemer) X X X
CAD / CAMByStemer .......ccccveeene X X -
Virtual fabrikken (farikk simulering) ............... i § y
Seam sporing, typer og typisk applikasjon ........ccccccccviiiiiiiiens v 5 - .
Gassdysen sensor, bue sensing, magnetisk induksjon, visjonssystem .... ... .. X X X
Smal spalte sveisif®AW, MIG / MAG, TIG) .. X X X
Orbital sveising (MIG / MAG, TIG) ....ccouviriiiiiiiiiiieeeiieieesiies verveeinens X X )
Typisk robottypen, avhengig av bruksomrade ........... X X X
Sgknad, typiske problemeg hvordan du lgser dem ............. ccocoe coeeeeins X X X
| St 84S 23 AA11SNKSIEXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDPXXXXXDD
1.15 Fullt mekanisert prosesser og robotikk FRINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER-A]
252r316
TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER | EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
Forklare prinsippet, fordeler og Vurdere en gitt sveist IWE
anvendelse av hver type sgm o 5. .
) fabrikasjon case study,
o - Demonstrere hgyt system for sporing og for smal . . . 6. Forklar fullt
Pafar hgyt spesialiserte - . > Forutsi den beste Igsningen folf analysere dets spesielle .
o . . spesialiserte kunnskaper og spalte og orbital sveising. L . forskjellene mellom
forstaelse i detalj de : o hgyere produktivitet i sveise | anvendelse, og anbefaler . .
S . . ferdigheter i a velge den - o . off-line og online
prinsipper og industriell . . . bruke robotikk, automatisering [ mekanisert eller h
. beste lgsningen for hgyere Gjennomgang for forskjellig L o programmering.
anvendelse av sveise AT - S og mekanisering. automatisering eller
EWE L produktivitet i sveise bruke 7 applikasjon for hver - 16 7. Forklare fullt
mechanisatian og bruk . . . o robot sgknad lgsning og .
. e robotikk, automatisering og sveiseprosessen nar den . . . . I . prinsippet, fordeler
av roboter i sveising, o S Forutsi poensielle risikofarer | identifisere om ngdvendig
mekanisering, rettferdiggjr anvendes for smapalte eller ) . . og anvendelse av
herunder sgknad og . . Iy og metoder for trygg landling | alternative lgsninger
alle sine styrker og orbital sveising. ; L hver type sgm
systemer. S og arbeidsmiljg. .
li mitations. . . sporingssystem.
. . Forklare i detalj den
Diskuterer i en omfattende ) . 8. Forklare fullt
2 tekniske og produksjons .
mate bruken og fordelene av € prinsippet, fordeler
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TILTAK/ PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER | EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
robot-type system innenfor et begrunnelsen for denne og anvendelse av
programfelt prosessen valg smale apningen og
Forklare forskjellene mellom orbital sveising.
off-line og online 9. Forklar fullt
programmering. robot typen
vedrgrende sgknad
Forklarer prinsippene, fordeler felt
og anvendelse av hver type sg
system for sporing o_g_for smal Velg lgsninger for gkt Vurdere en gitt sveist
2 2 spalte og orbital sveising. I . o
Pafar avansert forstaels| produktivitet i sveise bruke fabrikasjon case study, :
L Demonstrere avansert . g . IWT:
av prinsippene og og . . . robotikk, automatisering og analysere dets spesielle
. : kunnskap og ferdigheter i Sammenligne det annet o 1. Velg
industriell anvendelse ay - mekanisering. anvendelse, og anbefaler ;
S B valg av lgsninger for gkt program for hver ) lgsninger for gkt
EWT | sveising mekaniserinug L . 6 : . mekanisert eller 12 P
) produktivitet i sveise bruke sveiseprosessen nar den _ N produktivitet ia
bruk av roboter i . S Forklare deviktigstefordelene | automatisering eller robot "
- robotikk, automatisering og anvendes for smal spalte eller 0 L . sveisebruke
sveising, herunder kaniseri ital Iy ved a ta i bruk et robottypen | sgknad lgsning og robotikk
spgknad og systemer mekanisering. orbital sveising. system innenfor et programfelt| identifisere an ngdvendig ODOK,
. alternative lgsninger automatisering og
Beskriv de store potensielle 9 mekanisering.
risiko, farer og metoder for 2. Forklare
sikker h&ndtering og forskjellene mellom
arbeidsmilja. off-line og online
programmering.
Forklar robot typen vedrgrendd 3. Forklare
sgknad felt. prinsippet og
. anvendelse av hver
Skissere fordeler og ulemper m
d robotikk, automatisering o type so
ve kaniseri ! sporingssystem.
me _anlsrenng a\r/ 4. Forklare
Pafar grunnleggende SVEISEproSesser. o . prinsippene og
o - Pafar lgsninger for gkt
forstaelse av kravene od Demonstrerespesialiserte . T Evaluere med en begrense anvendelsen av
o . . Peke ut de teknikker som produktivitet i sveise bruke ; . ; A
fa grunnleggende kunnskaper og ferdigheter i . . o autonomi en gitt sveiset smale apningen og
. . ; brukes for sgm sporing og robotikk, automatisering og L : .
kunnskap om prinsipper| en liste over teknikker og deres forskieller mekaniserin fabrikasjon case study, og orbital sveising.
EWS | og industriell anvendels{ apparater forhgyere 5 ] ’ 9- under veiledning papeke 8 5. Sammenligne

av sveising mekaniserin|
og bruk av roboter i
sveising, herunder
sgknad og systemer

produktivitet i sveise bruke
robotikk, automatisering og

mekanisering.

Indikerer egenskapene til de
mest vanlige industrielle
anvendelsen (f.eksmal spalte
og orbital sveising).

Skissere mulige risikoer, farer
og metoder for sikker

List opp potensielle risiko, fare
og metodes for sikker
handtering og fungerer.

mulig anvendelse for
mekanisert, automasjon og
robot sgknad

det annet program
for hver
sveiseprosess nar ds
pafgres smal spalte
og orbital sveising.
6. Definere
potensielle risiko,
farer og metoder for
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handtering ogarbeider
forbundet med automatisk,
mekanisert og robotikk i
sveiseprosesser.

sikker handtering og
arbeidsmiljg.

7. Forklar robot
typen vedrgrende
sgknad felt

IWS:
1. Skissere
fordeler og ulemper
ved robotikk,
automatisering og
mekanisering av
sveiseprosesser.
2. Beskriver
teknikker som
brukes for sgm
sporing og deres
forskjeller.
&, Identifiser
trekk ved den mest
vanlige industrielle
anvendelsen (f.eks
smal spalte og
orbital sveisiny

4.  Gjenkjenne
potensielle risiko,
farer og metoder for
sikker handtering og
arbeider forbundet
med automatisk,
mekanisert og
robotikk i
sveiseprosesser.
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1.16 Lodding
Mal for IWE, IWTForsta i detalj det grunnleggende og anvendelsesomréatdbdding og lodding, hovedvariabler, sikkerhet, utstyr, applikasjon, og vanlige problemer.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om det grunnleggende og anvendelsesomradet for lodding og lodding, hovedvariabler, sikkerlagiplikagjon, og vdige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 4 4 2
P3 P3 3
Fundamentals of slaglodding og lodding (bindingsmekanismer, overflatespenning, fukting, kapillarvirkmingen)...........c.ccccooeiveniininend] X X X
Undersgkelse av lodding, og loddeteknikk, utstyr, anvendelSESOMIAAE ...............c.cceueiereereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeses e s enenenas X X X
Forbruksmateriell og flussmidler fordding og sveising, typer, anvendelse, og hovedfunksjonene av fluksene ............cccocceviiiieniiiieenns X X X
Materialet som er egnet for lodding, slaglodding artikler ........ .. coccocrevereennn. .. X X X
Hayvakuum lodding, slaglodding werdontrollert atmosfaere ...... ............... X X X
Lodde sveising (Arc og laser [0dding) ........cc.. coevviiiieiiiiiiiiiiiienieens i i §
Undersgkelse av loddeteknikk (dip, bglgestrammen, dampfase) ..... X X X
Slaglodding og lodding fordeler agemper ............ccccce e X X X
Sgknad og spesielle problemer ... e X X X
Oversikt Over StANAArdEr ...........ccovireirieieeiieee e e e X X X
I StaS 23 aA1TSNKSE XX XXMM X X X XXX XXXXX
1.16 Lodding LAERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER IA
252r316
TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL for\z?geecrj:pehs?ﬁ;ter
Forklare hverddding, og IWE / IWT:
loddeteknikk. 1. Forklare fullt
Demonstrere avansert Vurdere en gitt fabrikasjon case hver slaglodding og
kunnskaper og ferdigheter Omtale ma tiltak som skal study, analysere dets spesielle lodding teknikk.
Pafar avansert forstaels| i utlede annet program for iverksettes for & oppna en lyd| Utlede annet program for hve| anvendelse, og anbefale hvis b 2. Detalj
i detalj det hver lodding, og ledd med lodding eller lodding, og loddemetoder, brukes sammen abrazing eller forholdsregler for &
grunnleggende og loddeteknikk, loddeteknikker. herunder felles preparater og| loddeprosessemed de oppna en god skijgt
EWE | anvendelsesomradet fol ogsad eTailingoehovet potensielle problemer som respektive ved hjelp av lodding
& lodding og lodding, handlinger for & oppnden| 6 Beskrive Typene og skal overvinnes prosessvariablen€lilstand pre 8 eller loddeteknkk.
EWT | hovedvariabler, god skjgat ved hjelp av kjennetegnene for prosesserings forholdsregler so| 3. Utlede annet
sikkerhet, utstyr, lodding eller loddeteknikk, forbruksmateriell og Forutsi potensielle risiko, fare| skal tas for slagloddirgjler program for hver
applikasjon, oganlige | og & sammenlikne hver flussmiddel som brukes i og metoder for sikker lodding for & sikre lodding, og
problemer. type av slaglodding og bestemt program. handtering ogobber integritet. Identifisere, om loddeteknikk.
lodding teknikk med ngdvendig egnede 4. Forklare fullt
smeltesveising Forklar alle potensielléarer og alternativebehandlingslgsninge ut Typene og
metoder for sikker h&ndtering kjennetegnene for
og arbeidsmiljg. forbruksmateriell og
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RETNINGSLINJER IA
252r316
TILTAK/ PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten
forventederesultater
flussmiddel som
brukes i en bestemt
anvendelse.
IWS:
1. Skissere de
forskjellige teknikker
for slaglodding og
lodding.
2. Gjenkjenne
Beskriver forskjellige teknikke egenskapene til hver
for slaglodding og lodding. type av slaglodding o
lodding teknikk i
Indikerer forhold til
standard driftsprosedyrer for smeltesveising.
Pafar grunnleggende S lodding, og loddeteknikk. 3. Identifiser
Demonstrere spesialise " .
kunnskap om det - Identifisere dissstandardene standard
kunnskaper og ferdigheter . - Evaluere med en begrenset )
grunnleggende og . Outline pavirkning av er forbundet med forbruks . . = operasjonsprosedyre|
o beskriv de mest relevante ; o . autonomi en gitt fabrikasjon cag .
anvendelsesomradet fo overflatebehandlingen pa valg, testing og ; : for lodding og
; . programmerfor hver . - ; . study, og under veiledning >
EWS | lodding og lodding, . . 5 | lodding, ododdeteknikk. prosesseringsvariabler o . 4 loddeteknikk.
: lodding og loddeteknikker, papeke anvendelse av lodding .
hovedvariabler, 4. Skissere den

inkludert hovedvariabler eller selgeering teknikk og

sikkerhet, utstyr, Beskrive de ulike typene og | Pafgr metoder for sikker mest relevante

applikasjon, og vanlige seknad og vanlige egenskapene til handtering og jobber seknad programmet for hver
problemer . .

problemer. forbruksmateriell og lodding, og

flussmidler som anvendes. loddeteknikk.
5. Gjenkjenne

Skissere mulige risikoer, farel pavirkning av
og metoder for sikker overflatebehandlinger|
handtering og arbeidsmiljg. pa lodding, og

loddeteknikk.

6. Skissere hvilkg
typer og egenskaper
av forbruksvarer og
flukser ansatt.

7. Gjenkjenne
risiko, farer og
metoder for sikker
handtering og
arbeidsmiljga.
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1.17sammenfgyningsmetoder for plast
Mal for IWE, IWTForsta i detalj involvert i & bli med plast, inkludert vanlige teknikker, utstyr, sgknad, hovedvariabler, sikkerhet egovalolégner prinsipper.
Mal for IWS:Fa grunnleggende kunnskap om de sorineolvert i & bli med plast, inkludert vanlige teknikker, utstyr, program, hovedvariabler, sikkerhet og vanlige problesigperi
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 4 4 2
P3 P3 P3
Generell informasjon om materialer og bli mpbsesser ...........ccc. vouee. .. X X X
Studer driftsprinsippet for hver type prosess X X X
Kokeplate sveising, buttsveising, varmgsssising, ekstruderlng svelsmg induksjonssveising, motstandssveising, implantat sveisirakvieag,fr
lfriksjon, elektresmeltesveising, ultralydsveising, vibrasjon sveising, iMiNg .........c..ccooiiiiiiiit i e emmeeeeees eeee s X X X
Kontroll av sveiseparametere, typer av utstyr, felles design ............. X X X
FORSE SNJ 23 dzf SYLISNI XXXXXXXXXXXXXXXXXXD ); i i
Sgknad og typiske problemer og hvordan du lgser dem ...................... X X X
| St 4SS 23 &A11SNKSTE XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXDD
1.17 sammenfgyningsmetoder for plasteeringRESULTATER
RETNINGSLINJER-ZRr3
16
TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER | EQF U KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL | Under enheten forventede
resultater
IWE / IWT:
Pafar avansert Demonsrere avansert Forklare grunnleggende av Vurdere en gitt sveist 1 Eorklar full
forstaelse i detalj kunnskaper og ferdigheter i hvert begynte prosessen Gjennomgzannet program for fabrikasjon case stud : o,
) ; d d eTailingalle de ulike gynte p : hver pAmeldingsprosessen. J ol grunnleggende av hvert
involvert i analysere dets spesielle begynte prosessen
. . program for hver . :
EWE | prinsippenebli plast, . Diskutere de forholdsregler so . . . anvendelse, og 2 .
; . sammenfgyningrosessnoe . o . Forutsi potensielle risikdarer . . Detalj de
& | inkludert vanlige - 6 | er ngdvendige for appna en . anbefalersveiseprosessen, 8 ek TEalEr Sa G
EWT [ teknikker, utstyr som indikererens styrker og god skjat for hver prosess 09 metoder for sikker prosessvariable =0 2 2
' ’ svakheer, og forutside ' handtering og jobber sforinasbeti ’ | ngdvendige for & oppna
program, forholdsregler som er pateringsbetngelser og engod skjgt for hver
hovedvariabler, . . . identifisere om ngdvendig
. . ngdvendige for a oppna en ) . prosess.
sikkerhet og vanlige . . alternative lgsninger
god skjat for hver prosess;
problemer.
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RETNINGSLINJER-ESR2r3
16
TILTAK / PRAKTISK
PRESTASJONER) YTELSESKRITERIER | EQF | KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Under enheten forventede
resultater
3.  Detalj det annet
program forhver
sammenfgyningsprosess
4.  Forutsi potensiellg
risiko, farer og metoder
for sikker handtering og
arbeidsmiljg.
Identifisere de vesentlige e .
kjennetegn og 1. Skissere de
anvendelssomrédet for hver grunnieggende
sammenfgyningsprosessen. egenskaper og
Pafer grunnleggende anvendelsesomradet for
kunnskap om de som Beskriv drift prinsippet av de Evaluere med en bearenset hver )
er involvert i & bli Demonstrere spesialiserte vanligste List opp drifts variabler av de | ' =~ < sveigset sammenfgyningsprosess
med plast, inkludert | kunnskaper og ferdigheter i § sammenfgyningsmetoder. vanligste tabrikasion cagse studv. o 2. Gjenkjennehvor
EWS | vanligeteknikker, velgegenerelle industri 5 sammenfayningsmetoder. ) Y, 09 2 det er mulig, de samme

utstyr, program,
hovedvariabler,

sgknad for hvert begynte
prosessen

Indikerer teknikkens stand av
den industrielle anvendelsen fq

Pafar metoder for sikker

under veiledning papeke
plastseiseprosesser teknikk
og anvendelse.

egenskapene av plast
sammenfgyningsmetode
i sammenligning med

hver handtering og jobber

sammenfgyningsprosessen.

sikkerhet og vanlige

problemer prinsipper. smeltesveisemetoder for

metalliske materialer i de
samme industrielle felt
(for eksempel polyetylen
/ ulegert statrar)

3. Skissere drift
prinsippet av de vanligstsg
sammenfgyningsmetoder|
4. Identifiser state of]
the art av den industriell¢]
anvendelsen fohver
sammenfgyningsprosess|
5. Gjenkjenne s8iko
og farer med
plastsveising.

Skissere mulige risikoer, farer
og metoder for siker
handtering og arbeidsmilja.

1.18 sammenfgyning prosesser for keramiske materialer og kompositter |
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Mal for IWE, og IWTheskriver de generelle prinsippene for sammenfayning keramikk og kompositter, inkludert de vanlige tek(ulifesiensbinding, slaglodding og lodding, ultralyd, klebemiddel, etc.),
sgknad, og vanlige problemer.
Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 1 1 0
P3 P3
Generell informasjon om keramikk og kompositter og typsx@menfaynNiNgSMELOTET ..........cooviiiiiiiiie v eeriiiiiieree et see e es X X =
Generell studie av driftsprinsipper for hver prosess .... ........cccc...... X X -
C2NRSESNI 23 dzf SYLISNXXXXXXXXXDPXXXXXXXXXd X X -
Sgknad og spesiellegiilemer ..........cccoviiiiies i X X B
1.18 Delta i prosesser for keramikk og komposittdeeringsutbytte
RETNINGSLINJH
IAB-252r316
TILTAK / PRAKTISK Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF U KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL forventede
resultater
IWE / IWT:
1. Forklar
fullt det
Forklare grunnleggende & bli me grunnleggendsg
keramikk og kompositter. a bli med
keramikk og
Anvende grunnleggende D|§kuter pa en helhetlig mat:e on Forutsi pote_n3|elle risikoer, Vurdere en gitt fabrikasjon cas komposmer._
. . hvilke forholdsregler som mtas | farer og definere metoder for . 2. Detalj
kjennskap til de generellg o o . o . . study, analysere dets spesielle .
- for & oppna en god felles. sikker handtering og jobber hvilke
prinsipper for - anvendelse, og anbefaler en
sammenfgyning keramik| Demonstrere spesghserte . - . prosesslgsning for forhold§regler
EWE . . kunnskaper og ferdigheter Outline pavirkning av Utlede de forskjellige . . som ma tas fo
og kompositter, inkludert| , o ; o sammenfgyning av keramiske s A
& . : a velgeriktig begynte 6 overflatebehandlingen pa programmene foihver . . 2,5 a oppna en
devanlige teknikker . : . . - materialer eller kompositter T
EWT e - teknikken til hver type sammenfgyningsteknikk sukses] sammenfgyning prosess . god joint
(diffusjonsbinding, . . o inkludert bruksfeholdene og .
. . keramikk og kompositter for hver type prosess. anvendt pa den type underlag,| . I . 3. Forutsi
slaglodding odpdding, identifisere om ngdvendig .
- herunder felles preparater og . . potensielle
ultralyd, klebebinding, . . . » | alternative lgsninger g
; Beskrive de ulike typer og potensielle problemer som ma risiko, farer og
etc.), programog vanlige . :
egenskaper av forbruksmateriell| overvinnes. metoderfor
problemer. . .
og aktivatorer som anvendes for sikker
sammenfgyning av disse hé&ndtering og
materialene arbeidsmiljga.
IWS:
ikke relevant
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1.19laboratorium Sveising

Mal for IWE:forsta i detalj virkningen av parametrene pa sveisestrengform og kuttes overflatekvalitet.
Mal for IWT:forsta virkningen av parametrene gaeisestrengform og kuttes overflatekvalitet.
Mal for IWS:Skaffe grunnleggende kjennskap til virkningen av parametrene pa sveisestrengform og kuttes overflatekvalitet.

sveisestrengform og
kuttes
overflatekvalitet.

og kutteflater, basert pa de
prosessene parametre som er
benyttet.

skjeereflaten, i henhold til sveig
| skjeereparametre anvendt.

Angir, ved hjelp av
internasjonale
standarder, en
forberedelse teknikk for §

anvendelse for &
forhindre dannelsen a
ukorrekte sveise
sveisestrengformer,

Kvalifikasjon IWE IWT IWS
Antall timer
Omfang: 10 8 6
P3 P3 P3
Praktiskegvelser som viser effekten av hver hovedsveiseparameter pa SVeisestrengen form ..........ccoccevieeririeenresseessenseeeieseenes X X X
Diskusjon av resultater for & hjelpe tidig evaluering og diagnostisering X X X
Oppgaer bar omfatte: MMA, TIG, MIG / MAG, rBHrad, SAWAGBSE .........c..ooveveeeeeeeeeseeeeresseseseesssss oeeseessssessesesseneesessnsnes o X X X
Praktiske gvelser som viser effekten av hver hovedskjsereparameter pa snittflaten X X X
Dvelser bar dekke: Oxskjeering, Ardir, Plasma, Ar€utting
1.19 Sveising laboratoriumlaeringsutbytte
RETNINGSLINJER-ZS2r3-16
TILTAK / PRAKTISK Under enheten forventede
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL Tt
Evaluere sveisesgmmer IWE
og snittflatene, for & 1. Forutsi sveisstreng
forutsi prosessprobleme form og morfologi (innvendig
og utvendig), i henhold til
Pafar hoyt - Forklare i detalj hvilke faktorer| Angir, ved anvendelse ay Vurdere en gitt sveist sveiseparameterne som
- o Demonstrere hgyt spesialiserte o ) i - ) I
spesialisert forsta . . e som pavirker sveisestrengens | internasjonal standard, ti| fabrikasjon case study, brukes.
kunnskaper og ferdigheter i a - ) : . .
effekten av . : morfologi (innvendig og den optimale teknikk analysere dets spesiell 2. Forklar fullt faktorer
o forutsi sveisestrengform, . . . ;
EWE | parametrene pa . 4 7 utvendig) og snittflaten kvalitet| forberede og analysere | anvendelse, og hindre 15 som kan endre
. morfologi, og kutteflater, basert p§ . . . o . oo ! . )
sveisestrengen form i henhold til sveising / prgver & maksimere uriktige sveisestreng sveisestrengprofil, og hvorfor
de prosessene parametre som er ) ; . . .
og kutte benvitet skjeereparametre som kunnskapsovegring. former, morfologi og &, Forutsi morfologi av
overflatekvalitet. yHet. anvendes. kutteflater snittflatene, i henhold til
Forbered prgvetaking skjeereparametre som
dokumentasjon og benyttes.
profesjonell 4. Forklar fulltfaktorer
laboratorierapport data som kan endre snittflaten
Anvende avansert Vurdere sveisestrenger | Vurdere en gitt sveist kvalitet, og hvorfor.
2 Demonstrere avansert kunnskape . og snittflatene, for & fabrikasjon case study, 5. Tolke sveisestrenger
forstaelse av ) . Forklare hvilke faktorer som g o
o og ferdigheter i . ) utlede prosessproblemer| analysere og snittflatene for a utlede
virkningen utlede sveisestrengformmorfologi pavirker sveisestrengen form g detsspesifikke prosessproblemer
EWT | avparametrene pa 9 ’ 9 6 morfologi(indre ogytre) eller P 12 '

IWT:
1. Definer sveisestreng
form og morfologi{innvendig
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RETNINGSLINJER-ZS2r3-16
TILTAK / PRAKTISK Under enheten forventede
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP ANVENDELSE KOMPETANSE WL T
maksimere morfologi og og utvendig), i henhold til
kunnskapsoverfaring kutteflater sveiseparameterne som
brukes.
2. Forklar hvilkgaktorer
som kan endre
sveisestrengprofil, og hvorfor
3. Definer morfologi av
snittflatene, i henhold til
skjeereparametre som
benyttes.
4. Forklar hvilke faktorer
som kan endre snittflaten
kvalitet, og hvorfor.
5. Sammenlign
Evaluere med en sveisesgmmer og skjeeres
begrenset autonomi en overflater fora forklare
Anvende . gitt sveiset fabrikasjon fremgangsmaten parameter
. . . Demonstrere spesialiserte
grunnleggende Skisserte felles sveising og skjeeri - .o case study, og under problemer.
) - kunnskaper og ferdigheter i a . ; )
kjennskap parametre som er involvert, deres| . e . Analyser sveisestrenger | veiledning peke ut de
I identifiseresveisestrengfornog . o - .
EWS til virkningen av satt opp, effekt og hvordan man 5 | morfologi og kutteflater som ef og snittflatene, for a mulige problemer med 9 IWS: _ _
parametrene pa skal kontrollere dem under bestemme hensyn til 1. Skissere sveisestreng

sveisestragform og
kuttes
overflatekvalitet.

sveising, i overensstemmelse me

gjeldende prosedyrer;

funksjon av sveise /
skjeereparametre som
anvendes.

prosessproblemer

sveisestrengform og
kutteflatene pa grunn
av sveising /
skjeereparametre som
anvendes.

form og morfologi som en
funksjon av
sveiseparameterne som
brukes.

2. Gjenkjenne
sveiseparameterne som er
involvert, deres satt opp,
effekt og hvordan a
kontrollere dem under
sveisingn, i
overensstemmelse med
gjeldende prosedyrer.

3. Beskriv sannsynlig
sveise diskontinuiteter og feil,
vurderer den valgte
sveiseprosessen og de
anvendte parametere.
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i Standarder og sveiseprosedyrer;
9 Utstyr sikkerhetsstandarder;
9 Sveise begge

eksterne

ressurser 1 Sveise kvalitetskontrolrapport
9 Sveiseprosedyrespesifikasjoner (?)
e
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4. 2KOMPETANSEENHET 2: MATERIALER OG HVORDAN DE OPPFZRER SEG VED SVEISING

4.21.Sammendrag av beskrivelsen
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ENHET 2: MATERIALERHM®RDAN DE OPPFZRER SEG VED SVEISING

ARBEIDS-
KOMPETANSE EQF- | OPPLARINGS- ECVET- ECTS
KVALIFIKASJON KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE (Ansvar [ autonomi) NIVA TID | TIMER ME(’\\,]V?_I)DE PUNKTER | KREDIT
Avanserte ferdigheter,
inkludert kritisk vurdering (i Behandle i detalj
Hoyt spesialisert kunnskap | stand til & forutsi og utlede), o} materialanvendelser @ hvordan de
(kan utlede, detaljere_.og a bgstemme onkge tekn_|ske oppfarer seg ved sveising og bruk
INTERNASJONAL | forklare) — med  kritisk| lasningene nar det gjelde . o
vurdering av | materialbehandling ved avtilhgrende teknologier i sveert ; 115 230 20
SVEISEINGENIZR materialbehandling og| sveising og kutting, og & kunr| komplekse sammenhenger.
(EWE) anvendelser og hvordan d{ finne lgsninger og foruts
oppfarer seg under sveisin proble_mer P& grunn ay vijl fungere som ansvarlig fg
og kutting. materialets oppfersel undel definisjonen av  sveisepersonelle
sveising i komplekse 0| oppgaver
uforutsigbare forhold
Avanserte ferdigheter,
inkludert kritisk vurdering (i Behandle i detalj
Avansert  kunnskap (kan | Stand til & forutsi og utlede), fo} - materialanvendelser opvordan de
. a bestemme riktige tekiske -
utlede, detaljere og forklare) lgsningene  n&r det gjelde oppfarer seg ved sveising og bruk
INTERNASJONAL | med 'klrtl)tlshk \éﬁrdermg ay materialbehandling ved av tilherende teknologier i sveert
TEKNOLOGIEKSPER materialbehan Ing (0]0) .. . ° ki lek h
EWT) anvendelser og hvordan sveising og_kuttmg, og a kunn|  komplekse sammenhenger. 6 9% 192 20
. .| finne lgsninger og foruts
oppfarer seg under sveisin | o . .
og kutting. prob emer pa grunn - ay vil fungere som ansvarlig fg
materialets oppfersel undel definisjonen av  sveisepersonelle
sveising i komplekse 0| oppgaver
uforutsigbare forhold
Spesialisert omrade al Behandle og overvake
INTERNASJONAL Epesiilisez_t otg f:it]lkI_allboafsertt . ro%pit;]vzi og dp;akti?ke materialanvendelser og hvordan de
SVEISESPESIALIST kunnskap (i stand til & forstd ferdigheter som gjgr det mulig L
(EWS) og identifisere) om velge egnede tekniske oppftzsrer seg ved svels.lng og bruk 4 56 112 10
materialbehandling og Izsninger for| avtilhgrende teknologier ved
anvendelser og hvordan de| materialbehandling ved uforutsighbare modifikasjoner.

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av

informasjonen deri.

70



Un

— MANU crasmis rogonme. [
MOBILE of the European Union

Higher Education and Vocational Education and Training

oppfarer seg under sveising sveising og kunne utvikl

o0g kutting. lzsninger knyttet til| vil opptre som ansvarlig for & overval

materialenes oppfersel unde| syeisepersonellets oppgaver.
sveising i vanlige arbeidsg

problemstuasjoner

1.1.2. Leeringsutbytte

KOMPETANSEENHET 2: MATERIALER OG HVORDAN DE OPPFZRER SEG |REY SWEBSINSJER |IAB 28432016) MODUL 2]

2.1 Struktur og egenskaper av metaller
Antall timer IWE IWT IWS

Omfang:

4

S
N

)
=
0
=
o
iy

KryStalliNSKESTTUKLUTET .......eiiiiiiiie e ceiieenii et e see e sne e
Krystall gitter struktur typer og ufullkommenheter ..........ccccccees voveeis s v e o
Deformasjon (Elastisk / plastiSk) ...........ceeiveiiui et e
Kald og varm deformasjon ...........cocviiiiiiiiiiiiiiiceie e et
Arbeid herding og belastning aldring ... .......c.ccceoieeiiiiiiiiieeces e
RGN = U110 o RSP PP
Egenskaper (pavirkning av temperatur, lasthastighet, miljg) ... .... ...

XX X X X X X
X X X X X X X
XX X X X

2.1 Struktur og egenskaper awvetaller - Leereutganger

RETTNINGSLINJAR
TILTAK / 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
. Utnytte en vurdering av et IWE / IWT:
P&fer avansert forstielse ano;’tI;I?i;Isérrukturer av metalliske gitt tilfelle inklusjon pafert en
: sveiset struktur som tar
Ewe | &Y strukturen o9 Demonstrer avansert Forutsi endringene i de h til virkni 1. Forklar
egenskapene til kunnskap om . . ) ensyn ul virkningen av .
& . 6 Sammenlign egenskapene til | krystallografiske strukturer av| tilf I fullstendig strukturen av
EWT metalimaterialer underlagj struktur og egenskaper ay metaller som strukturelle metaller etter sveisin parmeLiorseien oo metalliske materialer
den spesielle metalliske materialer torial 9 belastningsforhold, og
sveiseprosessen materialer. anbefaler teknikker 2. Beskriv
og alternative materialer for egenskapene til metaller
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informasjonen deri.

71



=S MANU

Co-funded by the
Erasmus+ Programme

: MOBILE of the European Union
Higher Education and Vocational Education and Training
RETTNINGSLINJAB
TILTAK / 2521316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
Tolke endringene i de a handtere og som strukturelle
krystallografiskestrukturer av minimaldimensjonavvik materialer
metaller pa grunn av samtidig unnga strukturell 3 Forklar
kalddeformasjon og ustabilitet. fullstendig
omkrystallisering. A_Itern_atlvt, eIIer'l tll!egg til, & strukturendringene i kald
gjenkjenne og distribuere deformasjon og
Forklar effektene av egnede materialer for ikke omkrystallisering
belastningsforhold pa komplekse statisk og
egenskapene til strukturelle dynamisk tekniske 4. o Forklare fullt
materialer anvendelser, og for & vurder ut virkningen av
effekten av termemekaniske belastningsforholdenea
effekter p& en materialees egenskapene il
@nskede Propertes for & metalliske materialer
tilfredsstille
konstruksjonskriteriene.
EWS Gjennom bruk av egnet
Beskriv strukturen av rene ;:‘tsosr;?]rgg :T?;\:zlrtiglre\:affrlj\;re Ws:
metaller og legeringer -
g legering valge av substrat og 1. Besknv”strukturen av
3 3 o ; 2 rene metaller o
Pafar forstaelse av Demonstrere spesialiserte Identifiser de grunnleggende _ _ fylmaterialer anvendt pa en | L 9
prinsippene for strukturen kunnskaper og mekaniske egenskapene il Kategoriser de mekaniske gitt sveiset fabrikasjonsstudig 2eglzrlng_fe_r .
. ; i . Identifiser de
o | meter
underlagt derspesielle | Struktur og egenskaper ay o strukturer. mekaniske egenskapeng
sveiseprosessen metalliske materialer Beskriwe virkningen av il metaller
' belastningsforholdi 3. Skisse effekten av
egens_k?pene tinetalliske belastningsforhold pa
materialer egenskapene til
metalliske materialer
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2.2 Fasediagrammer og legeringer

legeringselementer og
pafalgende strukturelle

Pafar avansert forstaelse .
endringer.

av prinsippene for legering
strukturer av legeringer,
fasediagrammer og
forbindelser i diagrammer

EWE Demonstrer avansert
kunnskap og ferdigheter i 6

bruk av fasediagrammer

Forklar i detalj stivelsesstruktur
EWT 0g segregering.
Sammenlign mekanismer for
nedbgr, typer nedbgr og
plassering i mikrostrukturen.

illustrere starkningsstruktur og
segregering.

Lag relevante eksempler for &
illustrere pringppene for
styringsmekanismer.

Pafgr fasediagrammer for &
definere mikrostrukturer,
mekaniske egenskaper og
legeringer.

Gjennom bruk av
skreddersydde

virkeligeeksempler,definere
og bestemme effekten at viss
legeringselementer har p&
bade densammensetning av
sveisemetallet, og dens
faststofftransformasjons
effekter.

Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 4 2
P1 P1 P1
Pure metaller 0g IEGENNGET ........cvevveeveeiecmeemee e e sreete e ens ees aen eene oen X X X
Legerende elementer X X X
Bineere diagrammer (grunntyper, ikkdielt og delvis opplaselige KOMPONENTET) .........coiiiiiiiiiiiimieimen ettt eesnbeebeessees]
ITernaere diagrammMEr ......c.. c. coceeiiiieiie ittt st arees ean X X X
Stivelse, segregering og kjerne .. X y °
SITUKEUT QV IEGEINGET ... cvoviiviiiiieiiiiet ceiieieis ceieies o1 sees seerenesteseseesens es seeaees § i ;(
STTUKEUT @V STBPEJOUS ..o eeeiieeiiies ee e aeeeeeeseeenies eeene X X )
Lasninger (solid, interstitial) ......c. ccoooceeiies cees e o X X B
Intermetalliske forbindelSer .......... .o i e e s e X X _
Solid state transformasjoner ...........ccccvcvee e vvvvees e e X X _
Likeveegt og ikkékevektstransformasjoner .......... c..... ... ... X X -
Styringsmekanismer (fast lgsning, utfelling, kornstarrelse) X X X
(o 1 o PR PPRTY X X X
Mekaniske egenskaper kontra mikrosStruktur ...........ccccceeees cevviiees veveeee. X X X
2.2 Fasediagrammer og legeringelceereutvalg
RETTNINGSLINJAB
TILTAK / 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Delmcr)g:lljllt:;trevrentede
Tolk krystallinsk 2
. . . Lag relevante eksempler for &
gitterforvrengning fra gitt IWE / IWT:

1. Detalj krystallgitter
deformasjon pa grunn
av legeringselementer
og pafglgende
strukturelle endringer.

2. rede fullstendig
stagrkning struktur og
seigring medelevante
eksempler.
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RETTNINGSLINJAR
TILTAK / 252316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
Forklar i det_alj prinsippene for 3. Detalj mekanismer
trgnsformaslon 09 forhold unde] for nedbar, typer
hvilke det oppstar. presipitat og deres
Forklar forholdet mellom pmlfllfrzes}?rzgktluren.
mikrostruktur, fasediagrammer
og mekaniskegenskaper. 4. Forklar fullstendig
prinsippene for
Forklar prinsippene for transformasjon og
fasediagrammer og deres forhold under hvilke
konstruksjon. det oppstér.
5. Detalj prinsippene
Eksemplifisere grunnleggende for styrke mekanismer
typer legeringssystemene med passene
Ved hjelp av binzere eksempler.
fasediagrammer bestemmer :
du disse fakirene for & sl fqrholdet
kontrollere sveisemetallurgisk| me"OT“ AL,
respons for & unnga skadeligg fasedlqgrammer 09
effekter fra forming i slutt mekaniske egenskape
. sveisemetall og HAZ. 7. forklare fullt
Anerker s_tzrl_(nlngsstruktur og prinsippene for
segregering i relevante Foresl& under hensikts messi fasediagrammer, dereg
Anvende forstaelse av eksempler styring av ereffektiv forbruks konstruksjon og bruk.
Iprinsi_ppene for Demonstrere spesialiserte Forklar prinsippene om - subs_tratl_egerlnger;l _ 8. Detaljgrunnleggendg
egeringsdannelse, er kunnskaper og styringsmekanismer. _ _ kombinasjoner for a fremstille typer
EWS | strukturene av legeringer, 4 Velg legering microstrutures | en akseptabel s\ig, og legeringssystemer
fasediagrammer og ferdigheteri bruk av Forklar forholdet mellom fra gitte fasediagrammer gjennom bruk av termisk
co mpounds i fasediagrammer mikrostruktur og styring foreskrive en
diagrammene fasediagrammer. anbefglmg for a makgmere IWS: 3
utforming funksjonalitet. 1. Identifiser
Beskriv legeringer og stivelsessuktur og
fasediagrammer Seégregering pa
relevante eksempler.
2. Sett opp prinsippeng
for styrking av
mekanismer med
passende eksempler.
3. Beskriv
sammenhengen
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RETTNINGSLINJAR

TILTAK / 252r516
PRESTASIONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Delmcr)g;IJ Ilt:;)t;vrentede

mellom mikrostruktur
og fasediagrammer.
4. Beskriv legeringer ol
fasediagrammer

2.3 Jern karbon legeringer
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
5 5 3
P1 P1 P1
Stivelse av jern og endringer i fast tilstand...........ccoocevveieieiieeiennns oo X X X
FEC IKeVEKISAIAGIAM ........c.cveviveeeieeeieeeeeeeeeecee e eeeteaeaese s eeeaeseeees X X X
Mikrostruktur av FeC legeringer (perlit, ledeburitt, €tC.) ......... .. .c. o. evecee. X X X
Innflytelse av legéngselementer pa F€ likevektsdiagrammet ......... ..... X X X
Karbiddannende elementer ............cocooveeiiiiiiiiiiinns o e e ;(( ); X
Jernlegeringer med lukket gamnh@op, med utvidet gammamrade .... ... ... N
. ) X X X
Innflytelse av kjglehastighgherdbarhet ... e, X X X
ITTT Og CEAIA GIaM ..ottt eesteeesieesresae et e sreeannes % X B
Innflytelse av legeringselementer pa FTAIAGrammMer ............cccvevveveeeers emens X X X
KOrNVEKSESEfEKL ......oeiiiiiii i e X X X
Klassifisering av varmebehandling ...........cccccooiiiiiiiiiiiiiiiis v,
2.3 Jern karbonlegeringer- Laereutganger
RETTNINGSLINJH
IAB 252r316
TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE| KOMPETANSE WL Forventede
resultater
Gjennom anvendelse av termis Forut§| mikrostrukturen fra et | Gjennom bruk_av en _ IWE / IWT:
. S CCTdiagram skreddersydd ingenigrstudie
2 ° styring og virkningen av 1. Forklar F&&
Pafgr avanserforstaelse av S . vurderer og analyserer
. Demonstrer avansert forskjellige legeringdement o systemet
EWE | metallurgiske prosesser so ; . h : Vurder effekten ava forvarme | effekten av karbonog :
- S kunnskap og ferdigheter i sammensetninger forutsi N . . . o 2. Detaljer

& skjer ved sveising av . ) 6 . . pa stagrkning av en sveise og Hl metalllegeringselementer pa .

: . metallurgi av sveisede forskjellige mikrostrukturer som o . ) . innflytelsen av

EWT | jernkarbonlegeringer . . ) - N og bruk dette fora forutsi de manipuleringen av .
jernkarbonlegeringer finnes ved sveising av stal fra ¢ R ) legeringselementer
. faser som sannsynligvis vil sveisekraftstyrken, hardheten . .
valgtsveiseprosess og kjglehastighet
danne. og forlengelsesegenskapene g
pa mikrostruktur
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RETTNINGSLINJH
IAB 252r316
TILTAK/ Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE| KOMPETANSE WL Forventede
resultater
Sammenlign pavirkningen av | Rettferdiggjere og forklare i og foresla forbedringer for & 3. Definer
legeringselementer og detalj fordelene ved & maksimere forholdet. strukturer som
kiglehastighet pa mikrostruktur | modifisere et sveisemetall med oppstar ved hurtig
en sammensetning for & avkjaling
Ekser[lpler pa st_ruktu_rer SOM | torbedre weldabiheten og 4. Forklar
oppstar ved hurtigavkjaling mekaniske egenskaper anvendelsen av
' CCTdiagrammer
Forklar prosessen og 5. Forklar
konsekvensene av kornvekst kornveksten og
dens konsekvenser
Klassifiser, i detalj, effekten av 6. Detalj
varmebehandling pa klassifiseringemv
mikrostruktur varmebehandlinger,
Kjenne FeC legering strukturer | Fra kjent karboninnhold, defing] IWS: B}
de mikrostrukturene som 1. Identifiser FeC
Bruk forstaelse av B.eSk”V |r_mf|ytelserl av sann_syr_ﬂlng_s vil bli f_unnet fra Vurder, under passende egennger
rinsippene for legerin iali Kjglehastigheten pa legeringeny forskjellige kiglehastigheter veiledningsalternativer som 2. Beskriv
prinsipp 9ering, | pemonstrere spesialiserte mikrostruktur med hensyn til |, gsa innflytelsen av
EWS strukturer av legeringer, ) ) 4 materialhardhet . Eller kan brukes til strukturelle kjglehastighet
fasediagrammer og kunnskaper og ferdigheteir Forklare ved hjelp av spaken | sveiseapplikasjoner, og de hJer dbarhet
forbindelser i diagrammer | Pruk av fasediagrammer i : utelukke virkningen pa forholdsregler som ber tas fo .
Beskrivforebygging av grov . . P | o : o . 3. Beskriv
faselikevekts hig brakjeling fra if a forhindre darlig sveisbarhet ’
struktur forebygging av gro
A . 0g A region av Jern struktur
Klassifiser varmebehandling karbonfasediagrammet. 4. Klassifiser
varmebehandling
2.4 Produksjon og klassifisering av stal
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 4 2
P1 P1 P1
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Introduksjon til metallurgi av Stal. .........ccccceveveiies ce evieieiereereere e
Stalprosesser (ovner, konvertorer, deoksidering, etc.).... ...
Behandling av stalprodukter (varmt, kaldvalsing, st@ping, etc.) ..........
Kjemisk sammensetning og urenheter
EQENSKAPEr AV StAl.......cviveiicieciiicieeeeee e e eveeneeresaesnennens
Diskontinuiteter og mangler i stal
Klassifisering av stal (bruk, ISO / TR 15608)
Betegnelse astal (Nasjonalt, Etandarder, art.nr.) ......... ... coceevenee.
Stalprodukter (plater, rar, profiler)
Inspeksjonsbevis (dvs. EN 10204)

XXX XXX X X XX

XXX X X X XX XX

XXX XXX XX !

2.4 Produksjon og klassifisering av stdleereutbytte

RETTNINGSLINJAR

Bruk avansert forstaelse
av grunnlaget for stal,

. Demonstrer avansert
produksjon, egenskaper

EWE kunnskap og ferdigheter i

stalproduksjon

Sammenlign pavirkningen av
urenheter og kjemisk
sammensetning pa
grunnleggende mekaniske
egenskaper

Diskuter ulike typer stal, spesig
strukturelle stal

produktformer og deres
stalbetegnelser a foresla for el
kompleks fabrikasjon som
adresserer de ngdvendige
styrkeegenskapene som treng
for & oppna funksjonalitet.

Formulere en fremgangsmate

TILTAK / 252316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE| KOMPETANSE WL DelmodulForventede
resultater
Forklar grunnteknologi for Bestem autonomt, en rekke IWE / IWT:

1. Oppgi grunnleggend
teknologi for
stalproduksjon

2. Forklar innflytelsen
av urenheter, kjemisk
sammensetning og
grunnleggende
mekaniske egenskape

klassifisering og
standardisering, og
stalhalvprodukter

og klassifisering av stal

Anerkjenner typer

inspeksjonsdokumenter

betegnelse erd standarder pa
rullende produkter

etterbehandlingsstyrke og
integritet. Bestem

begrensningenav deres

& |og sa_r_nmgnsetning, fremstilling og 6 | Forklar hvordan stal behandles for fremstilling av plan for & ta 3. Forklar hvordan stal
EWT kltaszlf'sg‘_”ng 0og Klassifisering av stal ved & rulle og stgpe Bestem pa aksept metoder eth | hensyn til den mest behandles ved & rulle
standardisering, o i i . . .
stalhalv rodukgtaer ? ) _ | typer av inspeksjonsdokuments egnedeinspeksjonstekniklsom 0g stape
p Sammenlign egenskapene til o o 4. Definer egenskapen
halfabrik 3l kreves for a observere og a il stalhal duk
alabrikata av sta analysere urenheter i henhold g sDta ?vpro Uhiatzis A
il 1ISO 6520. . gtajerte typer sta‘,,
Tolke standarder fostl spesielt strukturelle st
utpeking end standarder pa 6-°T°'k standarder for
valseprodukter stalbetegnelse og
2 . N - standarder for rullende
Bruk forstielse av Beskriv hvordan stal behandles _ . | Vurder under egnet autonomi produkter
prinsippene for grunnlage ved & rulle og stepe Kategoriser typer stal, spesielt arlbefallngen av visse 7. Velg méter &
for stal, produksjon, Demonstrere spesialisertg strukturelle stal stalkarakterer ved a definere o akseptere og typer
EWS egenskaper 99 kunnskaper og 4 Arolerkjenner egenskaper av _ . vedéa palfser:de klassifikasjon inspeksjonsdokuments
sammensetning, ferdigheter i produksjon stalhalvprodukter Gjelderstandarder for stal med tanke pa -
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TILTAK / 252r316
oRESTASIONER YTELSESKRITERIER EQF L] KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSEH KOMPETANSE WL Delm?g:LI;Z:;?ntede

tilstand av forsyning nar det
gjelder styrke og kjemi. IWS:
1. Sett opp hvordan st§
behandles ved & rulle
og stepe

2. Anerkjenn
egenskapene til
stalhalvprodukter

3. Identifiser typer stal,
spesielt strukturelle st
4. Bruk standarder for
stalbetegnelse og
standarder for rullede
produkter

5. Gjenkjenne typer
inspeksjonsdokumente
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konstruksjonsstal

strukturelle stal

sveisebeskyttelsen dgpen
forbruksmasse pa
sveisemetallets mikrostruktur
og dens egenskaper for en

Forutsi effekten av
mikrostrukturene endringer

HAZ pa egenskapene for et

kaldkreft i sammenheng med

internasjonale standarderOvervei
alternative teknikker for & handterg
sveisekrymping og forvrengning

2.5 Oppfersel av strukturelle stal i fusjonssveising
. Antall timer IWE WT !WS
Omfang: iwp
4 4 2
P1 P1 P1
TEMISK FEIE ...t et e X X =
\Varmeinngang og effektivitet av varmeinngang .. X X X
PEak tEMPETALU ......c..veveeveeereeeereeeesseseesesseeseseesessesseseesses esenenes X X X
Kjolehastighetogterma { &&81f dza3X pili ykp OODODODDD X X X
AIMEDBIGE. ... e e X X X
\Varmepavirket sone (kornvekst og kornforbedring, @@grammer)..... i i i
EQENSKAPET AV HAZ ......oueiiiiiiiii ettt ettt ettt seees X X X
Karponkwvalent s R % % %
Sveisebasseng, SVEISEPIOfil .........ccoiuiiiiiiiiiiii it e X X B
FOMEYNINING ©.veeiiiieietieite et et as ceareereeseeeaee e een e X X X
SHULRILIR 8 SYEIB MZE casouconsoncoacomomossasnpssesnmsomsonsonsonsomsomassasassasomana X X X
Effekt av MUIHPASS SVEISING ...cvveiiiiiiiiiiiiiiiie et eieeiie ceee st siee e ne X X -
Ligninger for varmefordeling ..........c.ccoooveiieiiiniiiiiiciicie e X X X
Sveisemetallstruktur (sveibeskyttelse, forbruksvarer, etc.) ............ .. oo . X X X
Solidification of weld POOI ...........ccoceiiiieiiiieiiee e e X X X
Forhold Kornstarrelseseighet ..............cccoceieveveieeees coveeeeenns . X X X
OVErgangStEMPETALUN ..........ceiuirteieiriesiesie e sieiees o cabeeeneeeasesee s
2.5 Oppfarsel av strukturelle stal i fusjonssveisingeereutbytte
RETTNINGSLINJAR
TILTAK / 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIEHK EQF KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELS| KOMPETANSE WL | Delmodul Forventede
resultater
) Forutsi effektene av Under autonome forhold analyserg IWE / IWT:
Forklar temperaturfordelinger varmeinngang, ikke-kompliserte strukturelle 1. Forklar
:jz\:::?;gg] rztlkrreossutlrtL;I:t;\r/ kjglehastighet og multisper | Stélfuger som involverer . _ temperaturfordelingen
Pafgr avansert forstaelse av | Demonstrer avansert sveising. drift pé sveisemassestivelse enkeltsvelsees veiser yed a foreskri i s_veiser 9
EWE metallurgiske grunnieggende | kunnskap og ferdigheter og mikrostruktur dannet for stzrr_ellfen pa varme:(nngang og mikrostruktur dannet
& for sveisingav alle typer metallurgi av sveisede 6 Pavirk effekten av en e'nkeltsvels.versus en te!'rr_ns Swring som Kevest s som ?t LT
EWT multi-pass sveise. minimere restspenningen og unng sveising.

2. Avlede virkningen
av varmeinngang,
kjglehastighet og
multispasoperasjon
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enkeltsveis versus en multi
pass sveise.

Sammenlign omradene av
HAZ, kornstgrrelsen og de
mikrostrukturelle endringene
for en enkeltsveis versus en
multi-pass sveise.

Forkhr forskjelligeaspekter av
sveisbarhet.

enkeltpasssveise versus er|
multi-pass sveis.

gjennom & kontrollere
leddstgrrelsen og form og
sveisestraprofilene.

Utvide denne vurdeng for &
balansere restspenning,
forvrengning og kontrollere sokd

state transformasjon poducts i
flere omganger er sveisesgmmer.

pa sveisemetall
starkning og
mikrostruktur dannet
for en enkeltsveis
versus en
multipassveis.

3. Forklar effekten av
sveisebeskyttelsen,
typen forbruksvarer pg
sveisemetallets
mikrostruktur og dens

EWS

Pafer forstielse av prinsippen|
for metallurgiskgrunnleggende

sveising awalle typer
konstruksjonsstal

Demonstrere
spesialiserte kunnskape;

og ferdigheteri

metallurgi av sveisede
konstruksjonsstal

Beskriv
temperaturfordelingen i
sveiser

Identifiser mikrostrukturen
dannet i en enkelt pass sveis
versus en multpass sveise.

Gjenkjenne effekten av
varmeinngang, kjglehastighej
og multipassdrift pa
sveisemetall stgrkning og
mikrostruktur dannet for en
enkelt pass sveise versus en
multi-pass sveise.

Tilknytt effekten av
sveisebeskyttelsen og typen
forbruksvarer pa
sveisemetallets mikrostruktur
med egenskapene for en
enkelt pass sveise versus en
multi-pass sveise.

Gjenkjenne omrader av HAZ,
arsakene til kornstarrelse og
mikrostruktur erdringer og
deres virkninger pa

egenskapene for en enkel

Kategoriser de ulike
aspektene av sveisbarhet

Vurdere ved formalstjenlig
autonomi sveisbarheten av en gitt

konstruksjonsstal med tankpa
kombinasjonen awgisbarhet og
termiske behandlingssystemer for
inkludere far og etter
varmebehandling,
mellomstemperaturkontroll og
sveisevarmetilfgrselen for &

fremstille et funksjonelt produktA
tilby overveielse av disse
implikasjonene dersom kontroll av|
varmeinngaug ikke opprettholdes
gjennom sveisesekvensen.

egenskaper for en
enkeltpass sveis versy
en multipass sveising.

4. Definer omrader av
HAZ, arsakene til korn
starrelse og
mikrostrukturen
endres og deres
virkninger pa
egenskapene for et
enkeltpass sveise
versus en multpass
sveis.

5. Forklar de ulike
aspektene ved
sveisbarhet.

IWS:

1. Sett opp
temperaturfordelingen|
i sveiser og
mikrostrukturen som
er dannet som et
resultat for en enkelt
pass sveise versus en
multi-pass sveise.
2. Kjenne effektene a\
varmeinngang,
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passeringsveise versus en kjglehastighet og
multi-pass sveis. multi-passdrift pa

sveisemetatstarkning
og mikrostrukturen
som er dannet for en
enkelt passveis versug
en multi-pass sveise.
3. Beskriv effektene a
sveisebeskyttelsen,
typen forbruksvarer pg
sveisemetallets
mikrostruktur og pa
den egenskapene for
en enkelt pass sveise
versus en multpass
sveise.

4. Gjenkjenne omrade|
av HAZ, arsakene til
kornstgrrelse og
mikrostruktur
endringer og deres
effekter pa
egenskaper for en
enkelt pass sveise
versus en multpass
sveise.

5. Sett opp de ulike
aspektene av

svegbarhet.
2.6 Sprekkfenomener i sveisede ledd
IWE IWT IWS
8 6 4

P3 P3 P3
For ulegerte, varmebestandige og rustfrie stal etter behov:
Kaldsprekk:
Sprekkingsmekanismer i sveisemetall og H#gaker og unngaelse ...... X X X
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VIrkning av NYArOgEN ....... wooviiiiis cieeiies cevies e e eeveeie e e se s esees eereesveeseesseeseennes X X X
Kilde og diffusjon av hydrogen .........c.c.ccceees ceeveeeueeeeeeereeeeeseesssnesennes X X X
KoNtroll av hydrogem..........cueeiieiiiieiieiiiiiies e sieeee aae X X X
Virkning av MIKroOSTIUKEUR ........oooiviiiiiiiii it ettt X X X
Falsom mikrostruktur og dens kontroll ...... .....ccccooiiicriennienn e X X X
Innflytelse av legeringselementer pa fglsomhet ............cccccceeiet veveis eeenas § § §
Effekt AV SPENMINGET ...cc.eiiiiiiiii et e ettt see e

) X X X
Innflytelse av tilbakeholdenhet...............cccoiiiiiiiiiiii X X X
Innflytelse av forvarming .. ......ccccc voiiiiiiiiiis o e cieeeis e e . X X X
Innflytelse av austenitisk sveisemetall ............. cooooeiiiieiricces cevies v e X X _
Testing av kaldt sprekkfglsomhet ....... ..o s i
Bestemmelse av forvarming og forbigdende temperatur (diagrammer) ISO / TRABGABO 13916 ...... ccvevvevvererrerrerieieenreneeeerens cee sereeresesessessens X X -
Hot cracking:
Sprekkingsmekanismer spesielt i sveisemetall og i HAZ (stgrkningssprengning, veeskekrekkifugadter)pg unnvikelse ...........c..c. covvenee. X X X
Effekt av legeringselementer, varmeinngang,lgerm, nuggetform ............. .... X X X
LiQUAtION TASET ...eiiiiiiiie ettt e aeenines o X X X
Unnga hot cracking, ISO/ TR 17&71....... X X X
Testing for hot cracking susceptibility. X X -
Reheat cracking:
Sprekkingsmekanismer i sveisemetall og H#x&aker og unngaelse .. .... X X X
Type stal som er falsom for oppvarming, SPrekKer ..........c. coceveeereeeenieeeenennes § § §
Effekt av legengselementer, termiske sykluser, Stress ... ......cccccovt viveeniie vvevines o X X X
Sprekk under varmebehandling og myd#iss sSveising ... ......c.ccccee veveen o X X X
UNNQA reheat Cracking .........ce. veeeveees sevies e cvrieee wevens ae aneen X X i
Testing for reheat cracking susceptibility ......... .cccoovieiis vt civieiiieiieeieeen
Lamellar rive: X X X
Sprekkingsmekanismeirsaker 0g UNNGAEISE ........cccceve voveeres ov vee cee erereanes X X X
Effekter av inneslutninger, felles konfi@sjon, StreSs .........ccccocvvees e vt eeveiiieeenne X X X
Kontroll av lamellarrivning etter materialvalg og felles konfigurasjon ISO / TR-B7Z.E71.........ccccuueeiiuieaiiiiieeiiee e X X _
Testing for falsomhefegenskapene gjennom tykkelsen) .......... .o oo e X X X
Stal med gkt motstand mot lamellarriving ...........ccococevvs vevees -
Generell:
parametriske ligninger for sprekkfglsomhetsevaluering ............... .. ...... .. X X -
morfologi av enkeltesprekKLYPEr .........cveoiiiiieiiiiiiiciiceiie e e o X X -
Standarder for testing av sprekkfglsomhet ..............ccccceeiiiiiiiiis v v X X -

2.6 Sprekkfenomener i sveisede leddleereutganger
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Forklar i detalj metallurgisks IWE
\Tﬁ'fg‘;f’:;ggror hver av de 1. forklare fullt ut de
sprekkdannede. metallurgiske mekanismer for
hver av de store typer
Infer typen og arsaken til Bestem og anbefalt sprekkdannelse.
sprekker fra studiet av Forutsi virkningene av kjemisk| alternative lgsninger fra ef 2. forutsi effekten av kjemiske og
brukket materiale og dets | og fysiske variabler for hver ay 9itt sveiset fysiske variabler for hverale
historie. de viktigste type fabrikasjonsstudie som store typer sprekkdannelse.
Bruk hayt spesialisert il . sprekkdannelse. vurﬁergrkde fysiske, 3. Utlede fglsomhet for
forstaelse av _ Sammenlign alfternativer ) _ me a”nls _ekog " sprekkdannelse ved henvisning
grunnleggende for ulike | o e hayt som vil redusere eller Bestem om hensiktsmessige metaf urgiske aspeklzeng de viktigste parametrene og
krakkemekanismer i spesialisert kunnskap o eliminere forekomsten av | forholdsregler for & unnga z?ertLerg]rmPez‘g\ tsapre ert foresla passende forholdsregler
EWE | sveisede !egld, mflt?fll ferdigheter for & unng& | | lamellzer rive i sveiset variasjoner i ngkkel : for & unnga sprekkdannelse.
sveisevariabler pavirker i svei konstruksjon / fabrikasjon. | SVelseparametre som segautonomt og ingenigr : .
forekomsten av sprekkdannelse i sveise forarsaker revner kritiske vurderinger i 4o isial] yfuieln 2 gl by
Lo . og
sprekkdannelse og Forhold til virkningene av forbindelse med ) _
metoder for a unnga inneslutninger, felles Rettferdiggjere tester som vil | materiales sveisbarhet arsakentil denaktuelleforekomst
konﬁgurasjon, stress og hjelpe til med & finne |ﬂSninger faktor for & redusere for fra studer av frakturerte
tretthet ved fglsomhet for | av sprekkproblemer. tidlig svikt p& en materialet og dets historie.
sveisekrekking. héndgripelig og 5. Spill p& egnede tester som vil
_ o parametrisk skala. bist& med 4 finne den lgsning ay
Forhold til endringer i cracking problemer.

sveisevariabler for &
kontrollere sveising av
sveiser.

6. Detalj alternativer som vil
redusere eller eliminere
forekomsten av lamelleer rive i
sveiset konstruksjon / fabrikasjo

Sammenlign metallurgiske Velge egnede tester som vil

- hjelpe med & finne den 7. Fortolk effekten av
Anvende avansert mekanismer for hver av de . . . . -, . .
A o lgsningen av cracking Foreskrive tekniske kritiski inneslutninger,
forstaelse av de viktigste typene av sprekke . : i .
problemer. vurderinger og koblingskonfigurasjon, stress og
grunnleggende av . o
- _— forproduksjon tretthet pa kontroll av
forskjellige Forklar effekten av kjemiske . . Lo . . .
) . . : Velg alternativer som vil testscenarier a sprekkdannelse i sveiseskjgter.
krakkingbetingelser Demonstrere avansert og fysiske variabler for hve . : .
. . . . o redusere eller eliminere gjennomfgre konkrete IWT:
mekanismer i sveisede | kunnskap og ferdigheter, av de viktigste typene av L . .

EWT| - o o o H . 6 forekomsten av lamelleer rive i| vurderinger av metallurgis li llurgisk
skjgter, den mate pa i a unnga sprekker i sprekker. sveiset konstruksion / 00 mekanisk testing ved 1. Sammenlign metallurgis|
hvilken sveise variabler | sveiser fabrikasion ! b?uk av passende g'zr av mekanismer for hver av de
pavirker forekomsten av Sammenlign fglsomhet jon. . pass 9 viktigste typene av sprekker.
sprekkdannelse, o overfor sprekkdannelse ved inngangsvariabler dekker : b
frrt)am an sméte} fogr henvisnir? til de sentrale Vurdere materialer, behandling, 2-' Deflner wrkplngene.av

9 Ig . 9 ngdvendigeorholdsregle for & | miljg oglastesystemer. kjemiske odysiske variabler for
unngaelse sveiseparametrene unnga sprekker. hver av de store typer

sprekkdannelse.
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Antyde typen og arsaken til
sprekkdannelse fra studier
av frakturerte materialet og
dets historie.

Sammenligne effekten av
inneslutninger, felles
konfigurasjon, stress og
tretthet pa sveisen sprekke

Forklar Methads for kontroll
avsveise cracking.

Anvende forstaelsen av
de grunnleggende av
forskjellige
krakkingbetingelser
mekanismer i sveisede
skijgter, den méte
pahvilken sveise
variabler pavirker
forekomsten av
sprekkdannelse, og
fremgangsmater for
unngaelse

EWS

Demonstrere
spesialiserte kunnskape
og ferdigheter i & unnga
sprekker i sveiser

Identifiser metallurgiske
mekanismer for hver av de
viktigste typene av sprekke

Beskrive effekten
avkjemiske og fysiske
variabler for hver av de stor
typer sprekkdannelse.

Klastfisere falsomhet
overfor sprekkdannelse ved
henvisning til de sentrale
sveiseparametrene

Gjenkjenne type og
forarsake sprekkdannelse f
studier av fradured
materiale og dets historie.

Velg ngdvendige forholdsregle
for & unnga sprekker.

Velgalternativer som vil
redusere eller
eliminereforekomsten av
lamelleer rive i vwelded
konstruksjon / fabrikasjon.

Evaluere med en begrens
autonomi en gitt sveiset
fabrikasjon case study, og
under ledelse angi den
mesthensiktsmessige
testmekanismen,
underggttet av enkle
beregninger for &
bestemme
mottakeligheten til et ledd
for & rive eller
delaminering,
kaldsprekking, varme
krakking eller om igjen
varmesprekking
mekanismer .

3. Sammenlign mottakelighet
mot sprekkdannelse ved
henvisning til de viktigste
parametrene og foresla passend
forholdsregler for & unnga
sprekkdannelse.

4. Definer typen av oppsprekkin
og arsakn til den aktuelle
forekomst fra studier av
frakturerte materialet og dets
historie.

5. innstille egnede tester som vil
bistd med & finne den Igsning aV
cracking problemer.

6. Velg alternativer som vil
redusere eller eliminere
forekomsten av lamellzer
oppriving i sveiset konstruksjon
fabrikasjon.

7. forklare effekten av
inneslutninger,
koblingskonfigurasjon, stress og
tretthet i kontroll av
sprekkdannelse i sveiseskjgter.
IWS:

1. Identifisere de metallurgiske
mekanismer for hver av de store]
typer sprekkdannelse.

2. beskrive effekten av kjemiske
og fysiske variabler for hver av d
store typer sprekkdannelse.

3. Gi mottakelighet for sprengnin
og foresla ngdvendige
forholdsregler for & unnga
sprekker.

4. gjenkjenne type
sprekkdannelse og arsaken til d
aktuelle forekomst fra studier av
frakturerte materialet og dets
historie.
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5. Gjen alternativer som vil
redusere eller eliminere
forekomsten av lamelleer rive i
sveiset konstruksjon / fabrikasjo
2.7 Brudd og ulike typer frakturer
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 2 1
P1 P1 P1
Frakturer pa grunn av mekanisk overbelastning (mekanisme og unngaelse) ... X X X
Tretthetsbrudd (mekanisme 0g UNNGAEISE) ...........cccererriuerieeeiannns X X X
Krype frakturer (mekanisme 0g UNNQAEISE)..........c.ccvvvervrrververeennas X X X
Sprgbrudd, seig brudd ...........cccccceeeeninnne X X X
Praver for tilfeller av skader ... X X :
2.7 Brudd ogulike typer frakturer- LERINGSRESULTATER
RETNINGSLINJER I4
TILTAK / 252r316
YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE| KOMPETANSE WL Under enheten
PRESTASJONER
forventederesultater
Forklare i detalj forskjellene Spesifiser ved hjelp av IWE
mellom sprekker og sprekker. beregninger og moter de 1. Forklar fullt
Pafgr hayt spesialiserte faktorer som fremmer forskjellene mellom
forstaelse ametallurgiske | Demonstrere hayt Sammenligne i detalj seigt og Bestemme bruddtvoen fra sprekkfglsomme mekanisme sprekker og brudd
EWE | mekanismer for ulike typel| spesialiserte kunnskaperd 7 sprgbrudd yp ) og bestemme fra frakturerte 2. Forklar fullt
. ) - : fracture overflateinformasjon - .
brudd i grunnmateriale og | ferdigheter i sprekker strukturer uviklingen av forskjellene mellom
weldments Sammalign i detalj formasjond produserte eller materialfeil seigt og sprgbrudd
mekanismenv forskjellige for & redusere for tidlig svikt. 3. Detalj forskjeller i
typer brudd formasjonsmekanisme|
Forklare forskjellene mellom Ved anvendelse av passendd mellomforskjellige
Anvende avansert ) . 2
o . sprekker og brudd teknikk casestudier, og ved & typer brudd
forstaelse ametallurgiske | Demonstrere avansert .
. ) . . Vurdere bruddtyper GI¥n ta i bruk det bruk av FAD og 4. Utlede bruddtypen
EWT | mekanismer for ulike typell kunnskap og ferdigheter i 6 . . h .
B ) Sammenligne duktile og sprg | sprekkoverflate informasjon overflateanalysenforeta en fra bruddflaten
brudd i grunnmateriale og| sprekker . inf .
weldments brudd autonom gjennomgang av informasjon
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RETNINGSLINJER I4
252r316

YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE] KOMPETANSE WL Under enheten

forventederesultater

TILTAK /
PRESTASJONER

Sammenlign dannelsen feilmekanismepg foreskrive IWT:
mekanismeiav ulike typer forebyggende lgsinger. 1. Outline forskjellene
brudd mellom sprekker og
Evaluate og utlede, med en frakturer

begrenset autonomi 2. Beskriv forskjellene
bruddtypen fra mellom seigt og
overflateanalyse med henblik sprgbrudd

pa & foreskrive en kompatibe 3. Sammenlign
lgsning. dannelsesmekanismer|
A ha forberedt en prave for for forskjellige typer
analyse vd hjelp av god brudd

praksis metoder. 4. Skillemellom
bruddtyper gitte
bruddflaten
Kategorisere frakturer gien informasjon
sprekkoverflate informasjon

Pafar forstielse av Beskrive forskjellene mellom
metallurgiske mekanismer| Demonstrere spesialiserte sprekker og frakturer

EWS | for ulike typer brudd i kunnskaper og ferdigheter| 4
grunnmateriale og sprekker Gjenkjenne forskjellene

weldments between duktil og spregbrudd IWS:

1. gjenkjenne
forskjellen mellom
sprekker og frakturer
2.Gjen forskjellene
mellom duktil og sprg
brudd

3.gjenkjenne
forskjellene mellom
forskjellige typer brudd
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2.8 Termisk behandling av ramaterialer og sveiseskjgter
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 4 2
P1 P1 P1

\Varmebehandling av grunnmateriale
Normalisering ... X X X
(R L1101 TP X X X
Leskende og Tempe ... X X X
L@SNING @NNEAIET.......co.veeiiiiiieiie e e eereeaiee e e eeen X X X
HOMOGENISEIING ...ttt ettt ettt et ete et e et e eesieesreeabee e ;(( § §
Rekrystallisering annealing

. X X X
INEADBT NEIAEING ....ooivieiiieiieiiiieiie et e
'Varmebehandling av sveisede skjgter og arbeidsstykker X X X
Post Weld Heat Treatment (Spenningsglading, normalisering, herding) ...
'Tekniske retningslinjer for varmebehandling X X X
Heat behandling proSedyrer ..........ccccoiviiiis ciieiiiiiien et e e e X X X
Introduksjon til varmebehandling utstyr ..........c..ccceceveves oo X X X
Forskrift / retningslinjer (koder ogkniske rapporter) ISO / TR 17663 ... ...... X X X
Introduksjon til temperaturmaling og opptak ISO 13916 ...... ...

2.8 varmebehandling av grunnmaterialer ayeisede skjgter leering RESULTATER
RETNINGSLINJER |
TILTAK / 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Under enheten

forventederesultater

Demonstrere avansert
kunnskap og ferdigheter i
metallurgi av
varmebehandling av
grunnmateriale og
sveiseskjgter

Anvende avansert

EWE | forstaelse awmetallurgiske
& | transformasjoner av

EWT | materialer under forskjellig

varmebehandling

Forklar hver av de store
varmebehandling og deres mal

Sammerign mekanismene for

strukturelle endringer som finnel

sted nér et materiale er
varmebehandlet.

Sammenligne effektene av
temperatur og tid
patransformasjoner inkludert

Forutsi ngdvendigheten av &

utfgre varmebehandling etter
sveising, avhengig av typen o
tykkelsen av stal, anvendelse
og koden.

Analyse av ovnen sgk data og
tolkningen og modifikasjoav
termisk diagrammer for &
maksimalisere termisk styring
interaksjon.

Under autonome betingelser
og ved bruk av industrielle
casestudier, vurdere en gitt
sveisetfabrikasjon, og
eventuelt anbefale i
forbindelse med
internasjonale standarder
ogegnede varmesykluser de
forventede sveise og uedelt
metallegenskaper.
Formulere en alternativ
fremgangsmate for &

IWE / WT:

1. Forklar fullt hver av
de store
varmebehandling og
sine mal.

2. forklare fullt ut
mekanismen for andrg
strukturelle
forandringer som
finner sted nar et
materiale er
varmebehandlet.
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RETNINGSLINJER |
TILTAK / 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Under enheten

forventederesultater

virkningen av temperaturendring

hastighet.
Tolke koden krav til
varmebehandling

Antyde formalet med kode krav
til strukturelle endringer.

Forutsi de mekaniske eiendon|
utganger i betraktning av
herdbarhet, mas effekter og
herskende seksjoner.

balansere egenskapene der
det er hensiktsmessig.

3. Fortolk virkningene
av temperatur og tid
pa transformasjoner
inkludert virkningen a
temperaturendring
hastighet.

4. Forklar fullt kode
krav

EWS

Pafar forstielse av
metallurgiske
transformasjoner av
materialer under forskjellig
varmebehandling

Demonstrere spesialiserte
kunnskaper og ferdigheter
metallurgi av
varmebehandling av
grunnmateriale og
sveiseskjgter

Identifisere de viktigste
varmebehandling og sine mal.

Krav Fgrsteamanuensis kode
for varmebehandlingned sine
mal

Velge passende
varmebehandling etter
sveising, avhengig av typen o
tykkelsen astal,anvendelse
og koden.

Vurdere og forutsi ved
formalstjenlig autonomi slike
utgangsmaterialegenskaper
fra et spesifisert
varmebehandlingssyklus og
sammenligne mekanisk og
metallurgisk reaksjon.
Kompilere en passende
varmebehandling
styreprosedyren

til varmebehandlingg
hvorfor de er fastsatt.
5. Forutsi
ngdvendigheten av &
utfare
varmebehandling ette|
sveising, avhengig av
typen og tykkelsen av
stél, anvendelse og
koden.

IWS:

1. Skissere de store
varmebehandling og
sine mal.

2. beskrive kode
kravene for
varmebehandling.

3.
Gjenngdvendigheten
av a utfgre
varmebehandling ette
sveising, avhengig av
typen og tykkelsen av
stal, anvendelse og
koden.
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RETNINGSLINJER |
TILTAK / 252r316
YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL Under enheten
PRESTASJONER
forventederesultater
2.9 Konstruksjons (ulegerte stal)
Antall timer IWE IWT IWS IWP
Omfang:
4 4 2
P1 P1 P1
Stal gruppe 1 i henhold til ISO / TR 15608 ........cccccvveriees e cvververeaneanenns X X X
Y2SYAA] 2LINIBEITYAYIXXXXXXXXXXXXXXXXXXX X X X
Graderinger av Ulegert StAl ...........ccocoveveveeereereereesenesseeeeesnnes o oo X X X
Karbontilsvarende CE .......... X X X
Forholdet CE. Herdbarhet ...............c........ . % X X
SVEISEProSesSer ........ccovveevene. § ); );
Filer materialer, valg, SARDS ..........c.cooiviieiieiieeeeeees cevesienesessesseeens X X i
HAZ mikrostruktur og egenskaper (hardhet, seighet) ............... X X X
Effekter av varmebehandling SVEIS............oouiiiiiiiiiiiiiiiieiies e X X B
APPIKASJONET ...ttt ettt e X X X
Standarder (ISO, CEN 0g Nasjonale) .........ccccc. vov voeveniernieeniiees oo
2.9 Konstruksjons (ulegert st&)leering RESULTATER
RETNINGSLINJE
IAB252r3-16
TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL forventede
resultater
. Diskutere valg av Under autonome be_tingelser IWE / IWT:
Sammenlign de strukturelle ) .| og ved bruk av en gitt .
sveiseprosessen og fyllmaterial 1. Detalj de

Pafar hgyt spesialiserte Demonstrere hayt

EWE | forstaelse av strukturelle -
o spesialiserte kunnskaper o
& ulegert stal ogeffekter av . ) . 7
: o ferdigheter i sveising
EWT | sveiseprosesser pa

. : avstrukturelle ulegert stal
sveiseskjgten

egenskaper av ulegerte stal

Relatere standarder for
fyllmaterialer for & sveise
egenskaper

basert pa kjemi ogveiseprosess
som benyttes

gitt ulegert stalkvalitet
ogrelevante standarder

Forutsi effekten av
sveiseprosessen og fylimetallet
seleksjon pa sveise HA
egenskaper

sveisetfabrikasjon studium,
beregner de ngdvendige
forvarmings nivaer tasert pa
sveise energi, sveigaetall
og basismetall
sammensetninger og
formfaktorer for & forhindre

sprekkdannelse, reduserer

strukturelle
egenskaper av
ulegerte stal

2. Utled valg av
sveiseprosessen
og fylimaterialetgitt
ulegert stalkvalitet
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RETNINGSLINJE
I1AB252r3-16
TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL forventede
resultater

herdbarheten og maksimal
seighet.

Formulere en alternativ
fremgangsmate for &
balansere egenskapene
eventuelt gjennom
spesifisereelevante og
varige testprosedyrer.

Pafar forstaelse av
EWS | effektene av
sveiseprosesser pa
sveiseskjgten

strukturelle ulegert stal og

Demonstrere spesialiserte
kunnskaper og ferdigheter
sveising av strukturelle
ulegert stal

Beskrive de strukturelle
egenskapene av ulegert stal

Gjenkjenne relevante
fyllmaterialer og ta i bruk
relevante tilsatsmetaller basert
pa kjemiske og mekaniske
egenskaper

Velg riktige sveiseprosesser

Pafarstandarder for
fyllmaterialer

Vurdere en gitt
grunnleggende
konstrukgonsstal fabrikasjon
case study, og under
veiledning, identifisere
vurderingsmetode for &
maksimere sveisemetallet og
HAZ

og relevante
standarder

3. forutsi effekten
av sveiseprosesser
ogfylimetallet
seleksjon pa
sveiseegenskapens
4.tolke standarder
for fyllmaterialene

IWS:

1. Outline de
strukturelle
egenskaper av
ulegerte stal
2.Gjen aktuelle
fyllmaterialene
3. Identifisere
passende
sveiseprosesser
4.demonstrere
riktig anvendelse a\
standarder for
fyllmaterialene
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2.10 hgyfast stal
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
10 8 4
P3 P3 P3
Stal gruppe 2 og 3 i henhold til ISDR 15608 .........cccccoverrerierieriieiennens X X X
Konsept for kornforfining (mikrolegeringselementer, dannelse og fortynning av partikler) ............ccooveiiireneeecees e
Behandlingsprinsipper (regulert valsiakselerert avkjgling direkte brakjgling, termomekanisk behandling etc.) ..........ccccceevevere vennee. X X -
Normaliserte karakterer (Kjemisk sammensetning, egenskaper) ..........ccccocevieenneene
Seigherdet karakterer (Kjemisk sammensetnirggreskaper) ...... .. i i §
Hoyfast stal (kiemisk sammensetning, mekaniske egenskaper) .... .... X X X
Sveisbarhet, t 8/5 konsept, forvarming og melloms temperatur, CE ............... X X X
Pavirkning av sveiseprosessen pa HAZ (mikrostruktur,-Gétig) ............... X X )
Std for bilindustrien (TUR, twip, dual fase, etc.) ............ ... X X }
I LILIE AL A22YSNI XXXXXXXXXXXXXXXDPXXXXXXXXXXXDD X X B
Standarder global (1SO), regionalt (CEN) og National .. X X X
\Valget av fyllmetall (mistilpasning, €C.).......cccovverrieeriiiins veerieeeen. X X X
X X X
2.10 hgyfast stat LARINGSRESULTATER
TILTAK/ RETNINGSLINJ
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER [ EQF L| KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL IAB 2521316
TILTAK / RETTNINGSLINJAB 252r316
PRESTASIONER |  YTELSESKRITERIE} EQF | KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELS KOMPETANSE WL SRl e v el aeT
Forklar i detalj de forskjelligg Diskuter passende Under autonome IWE
metodene for & oppna applikasjoner av hgystyrke | betingelser og ved bruk a 1. Forklar fullstendig de ulike metoden
finkornet stal, inkludert stal en gitt sveiset fabrikasjon for & oppna finkornet stal og effekter a:
Bruk hgyt spesialisert virkningen av mikrolegering. ] . ) mikrolegering.
forstaelse aeffektene Demonstrere hav Forutsi potensielle probleme stl:dleforeslar alternative 2. Forklar fullstendig forholdet mellom
av mikrolegerende - Y Forhold kornforbedring til | for gitt sveiseprosesser og | stalmateialer ved kornforbedring og mekaniske
o spesialisert kunnskap og - ° b ;
EWE elementer pa struktur, ferdigheter i 7 mekaniske egenskaper. stalkarakterer eregning og som egenskaper.
mekaniske egenskaper| engska ene il spesifiserer krav til bruk, 3. Detaljer passende applikasjoner.
og sveisbarhet, med hg styrkg Stal Forsta stalkvalitet til Rettferdiggjer valget av og forutsi gjennom a 4. Tolk forholdet mellom klasse og
henvisning til finkornet | "2 sveisbarhet varmebehandlingsforhold | bruke en kritisk sveisbarhet.
og hgystyrkestal (spesielt temperatur) for gitt | 9/ennomgang disse 5. Detaljer gjeldende sveiseprosesser
Sammenlign gjeldende sveiseprosesser og bettaktnln%er som kreves potensielle problemer.
sveiseprosesser stalkarakterer for & oppna suksess. 6. Forklar fullstendig effekten av
varmebehandling etter sveising og avl
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TILTAK / RETTNINGSLINJAB 252r316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIE EQF | KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELS KOMPETANSE WL Delmodul Forventede resultater
Forklar i detalj_eﬁekten & | Finne den riktige fille metall For & spesifisere og betingelsene (seerlig temperatur) av sli
varmgbehandllng etter for en gitt applikasjon ana_lysere en egnet behandling. _
sveising sveiseprosess, 7. Los det passendglimaterialet for en
og kontraster gjeldende sveiseforbrukbar og gitt applikasjon
sveiseprosesser og deres termisk styringsprosedg
effekt pa metallurgisk for & oppna gnsket
respons suksess.
EWT Forklar i detalj de forskijellige Under autonome IWT:
metodene for & oppna Velg passnde applikasjoner | betingelser og ved bruk a 1. Forklar de forskjellige metodene for
finkornet stal,inkludert av hgystyrke stal en gitt sveiset fabrikasjon fa finkornet stél og effekter av
virkningen av mikrolegering. studie, kritikk alternative mikrolegering.
Forutsi potensielle probleme| stadlmaterialer og foresla 2. Forklar forholdet mellom
Péfﬂer avansert Sammenlign de me1<aniske fore gitt sveiseprosesser o9 | matho dology & oppn& kornforbedring og mekaniske
forstaelse av virkninger egenskapene oppnadd stalkarakterer suksess egenskaper.
av mikrolegerende Demonstrer avansert gjennom kornforbedring ' 3. Velg passende programmer.
elementer pa struktur, | kunnskap og ferdigheter| 6 Velg 4. Definerforholdet mellom klasse og
mekaniske egenskaper| i egenskapene til Tolk forholdet mellom klassg varmebehandlingsforhold Ennalyse en egnet sveisbarhet.
og sveisbarhet, med | hgystyrke stal 0g sveisbarhet (spesielt temperatur) for gitt | Sveiseprosess og 5. Sammenlign gjeldende
henvisning til finkornet sveiseprosesser og konsumerbar sveise for & sveiseprosesser og potensielle
og haystyrkt stal Sammenlign gjeldende stalkarakterer fremstille et teknisk problemer.
sveiseprosesser kontrolldokument. 6. Forklar effektene av varmebehandlil
Velg riktig fyllmateriale for er etter sveising og avled forholdene
Forklar effektene av gitt applikasjon (seerlig temperatur) av slik behandling||
varmebehandling etter 7. Velg riktig fyllstoff
sveising
EWS Beskriv de forskjellige Vurder en gitt sveiset IWS:
metodene for & fa finkornet fabrikasjonsstudie og 1. Sett opp de forskjellige metodene fo
Stal vurder sveisbarheten og & fé finkornet stal.
T||knytt kornforﬁning med Velg passende applikasjone Varmebehand“ngen pé 2. Beskriv forholdet mellom
Pafar forstael mekaniske egenskaper. av hgystyrke stal haystyrke stal. kornforbedring og mekaniske
ef&fleﬂk:ezresi/e seav Kjenne forholdet mellom egenskaper. -
. . klasse og sveisbarhet Velg 3. Sett opp passende applikasjoner.
mlkrolegererlde Demonstrer spes[allsert Identifiser gjeldende varmebehandlingsforhold 4. Beskriv forholdet mellom Klasse og
elementer pa struktur, | kunnskap og ferdigheter| 4 |sveiseprosesser (spesielt temperatur) for gitt e

mekaniske egenskaper
og sveisbarhet, med
henvisning til finkornet
og hgystyrkestal

i egenskapene til
heystyrkestal

Tilknytt spesifikke
sveiseprosesser med
potensielleproblemer

Kjenne effekten av
varmebehandling etter

sveising

sveiseprosesser og
stalkarakterer

Velge den passende fille
metall for en gitt appkasjon

5. Identifiser gjeldende sveiseprosessg
og potensielle problemer.

6. Gjenkjenne virkningen av
varmebehandling etter sveising og
avlede forholdene (spesielt temperatu
av slik behandling.

7. Identify det passende fylimetall
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strukturelle og hgystyrke
stal, spesielt med hensyn ti
fysiske, kjemiske og
mekaniske egenskaper.

ved bruk av strukturelle og
haystyrke stal

Beskriver bruken av strukturelle

og kraftige stals og deres
anvendelsesomrader.

kraner, trykkbeholdere, bil
utstyr, bygninger (arkitekturer),
skip og rgrledningeretc.

konstruksjonsog haystyrstal
for broer, kraner,
trykkbeholdere, bilutstyr,
bygninger, skip og rarledningg
OSV. ..

2.11 Bruk av strukturelle og hgystyrke stal
. Antall timer IWE WT IWS
Omfang:
2 2 2
P3 P3 P3
BIOB ...ttt ettt ettt ettt st e bbbt see st e eene e X X X
LRG0T TR X X X
BYGNINGET ..o eeeeee s s s eneeneenenes X X X
SKID .o e X X X
RAMEANINGET ... X X X
CNE1]106K2E RENB XXXXXXXXXXXXXXXX®XXXXX § ;(( §
BilUESTYT .. e X X X
Standarder globalt (ISO), regionalt (CEN) og Nasjonalt ......... ... ccccee..eee.
2.11 Pafaring av strukturelle og hgystyrke stdlEVERING OUTCOMES
RETTNINGSLINJ
IAB 252r316
TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater
Anvende hgyt spesialiserte] Under autonome forhold og IWE / IWT:
forsé?else av s(;/?sh(z i Forklar i ctiet‘allj hvc()jr r\]llktlg dgt ert‘ Diskutere den praktiske ved bruk av en gitt sveiset 1. Forkla_r
gro rerr?rir me ng an ekrte Demonstrere hayt velge_fplzs ena Ir'TIle . gn;/lsnlng ' anvendelsen av heyfast stél i | fabrikasjonsstudieavgrense fullstendig
EWE vgdga:veniﬁeglseen Z\?Spe €| spesialisert kunnskap og spesitikke applikasjone design av broer, kraner, valg av sveisemetoder og viktigheten av
& ferdigheter i bruk av 7 ] ) trykkbeholdere, bil utstyr, materialer som brukes, med materialvalg med
EWT sttukturelle og_hﬂyfas_te | strukturelle og haystyrke Forklare i detalj ved bruk av bvar Architect i | alterativeprosedyrer der det henvisning til
gIt?I, T(e? Iiaerll(l'g hgnKV|sn|n9 stal strukturelle og hay styrke Stde OYer;TIgezrngn r((:e rleeig ures), skip er hensiktsmessig. Saag)
tilfysikalske, kjemiske og deres bruksomrader g 9 ' 2. Forklar full bruk
og mekaniske egenskaper. av strukturelle og
. . Under veiledningsforhold og haystyrke stal og
Pafor forstaelse av i et ved bruk av en gitt sveiset deres
sveiseproblemer som Kjenne viktigheten av valg av ) . TR git s < aoplikasionsfelt
; ianing ti Viser, ved hjelp agksempler, fabrikasjonsstudie, identifiser pp J
omhandler de o materiale med henvisning til . - 3. Tolk ek |
Demonstrerspesialisert saknad den praktiske anvendelsen av | et utvalgsveisemetoder og - Tolk eksemple
grunnleggende aspektene : ol ; ; pa praktisk bruk
kunnskap og ferdigheter hgyfast stal i design av broer, | kontrollbetingelser ved bruk a
EWS | ved anvendelse av 4

og utforming av
broer, kraner,
trykkbeholdere,
bilutstyr.
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TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE]| KOMPETANSE WL Forventede
resultater
IWS:
1. Kjenne

viktigheten av
materialvalg med
henvisning til
sgknad.

2. Sett opp bruk
av strukturelle og
haystyrke stal og
deres
applikasjonsfelt.
3. Identifiser
eksempler pa
praktisk bruk og
utforming av
broer, kraner,
trykkbeholdere,
bilutstyr,
bygninger
(arkitekturer),
skip og
rorledninger etc.
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2.12 Krype og krypefast stal
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 3 2
P3 P3 P3
KrympemMEKANISIME ......ccviiiiiiiiiies ceeiiiiiieeieeieesiee e sbe e sreeesieesnnees oas X X X
Krympefglsomhetstesting X X X
Temperbrusk, f.eks. Trinntestkjglingstest X X X
Typer kryp / varmebestandig stal ISO / TR 15608, gruppe 4, 509 6 ..... X X X
Gjeldende SVEISEPrOSESSEN .......cccceeiiiies woriieiiieeiieesieaiee e eeee e § ;(( §
Fylimaterialer spesielle kjemiske krav til krypebesthghet ..... X X X
Sveiseproblemer og forholdsregler ...........ccooiiiiiiiniins ve vt v, X X X
Effekter av sveisebehandling ..... X % X
Kvalitetskontroll av sveiset ledd .... X X X
Standarder (ISO, CEN 0g National) .........ccccceeiuiriiiiiiieiiieeiie s ceeeeieenieeanees
2.12 Krype og krypefast stal_eereutganger
RETTNINGSLINJg
IAB 252r316
TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater
sk isbarh < Under autonome forhold og IWE
Forklar i detalj de grunnleggend Diskuter sveisbarheten av-Cr | ved pruk av en gitt sveiset 1. Beskriv de
o Mo stal med tanke pa passend o . | d
Bruk hgyt spesialisert aspektene av fenomenene og sveiseprosesser og typer fabrikasjonsstudieavgrense grunnieggende
forstéelse av Demonstrere hgyt fasene av kryp forbruksvarer valg av sveisemetoder og aspektene av
ewe | Krypefenomener, generellg spesialisert kunnskap og - materialer som brukes for & fenomenene og
krypebestandige staltyper| ferdigheter i kryp og Relatere effektene av Forutsi gjenvaerende kryping | Minimalisere siging og definer fasene av kryp.
deres struktur og krypefast stél legeringselementene og stélla ||, oo . |attemative f2.IIF0rklc?r
legeringselementer 3 ; evetia vedbruk av de mes . ullstendig
g g struktur for akrypebestandlghet vanlige fremgangsméter. fremgangsma.terder det er effekten av
h?n5|ktsr_ne55|g bgsert legeringselemente
pakrypelivsvurderingsmodellef og
Forklar de grunnleggende Under autonome forhold o 3 i
Bruk avansert forstaelse av aspektene %v fenogriﬁgenene og Vurder sveisharheten &@rMo | \ed bruk av en gitt sveisetg sgalkonstrukSJon
krypfenomener, generelle | Demonstrer avansert fasene av kryp stal med tanke pa passende o ) E bestandiahet
EWT | krypebestandige staltyper, | kunnskap og ferdigheteri | 6 sveiseprosesser og typer fal?rlktaspnss'tudleygrdere 3rylg§rk(le:r?glltlg £
deres struktur o kryp og krypefast stal ; forbruksvarer. vaiget av sveisemetier og o
. materialer som brukes til &
Iegerlngselemer?ter Typ 0g kryp Sammenligne effektene av o] brukes fil 3 sveisbarheten av
legeringselementene og stélla forhindre kryp og vurdere CrMo stal ved a
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RETTNINGSLINJY
IAB 252r316
TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater
strukturen pa Forutsi gjenveerende kryping | passende utvidelser ved hjelp vurdere passende
forskyvningsmotstand levetid vedbruk av de mest av krypelivsdata. sveiseprosesser 0
- 2 typer
lige f ter.
vamge remgangsmater - - forbruksvarer.
EWS Under veiledningsforhold og .
. . 4. Forutsi
ved bruk av en gitt sveiset : .
gjenvaerendeiV
fabrikasjonsstudiejdentifisere ved bruk av de
de forholdene som fremmer vanligste
kryp og tilby sveisbarhet og metodene.
behandlingsveiledning for &
minimere denne bndelsen.
IWT:
1. Definer de

Bruk forstaelse for

deres struktur og
legeringselementer

krypfenomener, generelle
krypebestandige staltyper,

Demonstrer spesialisert
kunnskap og ferdigheter i
kryp og krypefast stal

Beskriv de grunnleggende
aspektene av fenomenene og
fasene av kryp

Gjenkjenne effektene av

legeringselementene og stalla
strukturen pa
forskyvningsmotstand

Kategorisere sveisbarhet av-Cj
Mo stal som vederer
hensiktsmessige sveise

proc esses og typer av
forbruksvarer.

grunnleggende
aspektene av
fenomenene og
fasene av kryp.

2. Forklar
effektene av
legeringselemente
0g
stalkonstruksjon
pa
krypebestandighet
3. Forklar
sveisbarheten av
CrMo stal med
tanke pépassende
sveiseprosesser o
typer
forbruksvarer.

4. Definer
gjenveerende liv
ved bruk av de
vanligste
metodene.

IWS:
1. Beskriv de
grunnleggende
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resultater

aspektene av
fenomenene og
fasene av kryp.

2. Sett opp
virkningen av
legeringselemente
09
stalkonstruksjon
pa
krypebestandighet
3. Outline
sveisbarheten av
CrMo stal som
vurderer
hensiktsmessige

sveise proesses

og typer av
forbruksvarer.
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2.13 Stal for kryogene applikasjoner
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 3 2
P3 P3 P3

Stalgruppe 9 i henhold til ISO / TR 15608 .......ccccoverveieeeeseesieriereaees ceereenes X X X
Krav til lavtemperatur applikasjoner...................ccvuee... X X X
Undersgkelse / liste over kryogenstal (inkludert 9% Ni) ......... ........... X X X
Effekter av nikkel pa lavtemperatur egenskaper av lav legering stal X X X
Gjeldende sveiseprosesser .. § § );
Fyllmaterialer ....................... X X X
Sveiseproblemer og forholdsregler ...........ccooviiiiis v eviieis e, X X )
Egenskaper ognvendelse av ulike typer kryogenstal ...... ... ....... X X X
Kvalitetskontroll av sveiset ledd .... X X X
Standarder (ISO, CEN 0g National) ..........ccceeiiiiieeiiiieiiiiieeiies cvveeeiieeeanes

2.13 Stal til kryogene applikasjonelgereutganger

RETTNINGSLINJH
IAB 252r316
TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater
) Vurdere autonomt ved hjelp
Forklar detaljerte metoder for av en hensiktsmessig case
seighetstesting og parametreng studie, effelten av I]YVE

Bruk hgyt spesialisert
forstéelse av lgsninger pa
sveiseapplikasjoner som
krever bruk av forholdet

Demonstrere hayt
spesialisert kunnskap og

som pévirker seighet

Forbind mikrostruktur til seighe

av kryogenstal

Diskuter rekke applikasjoner for
ulike typer kryogenstal

legeringselementer,
krystallografiske systemer og
mikrostrukturell
konditionering p&

sveiseapplikasjoner som

ved sveising til kryogenstal

som pavirker seighet

studie, effekten av

EWE I ighet ferdighet d ising il 7 Forutsi sveisbarhet av seighet.
mellom seighet og erdigheterved sveising ti _ kryogeniske stal, vurderer . _
temperatur, metallurgisk | kryogenstal Eksempler effekten av nikkel p{ < °9 -~ Slag(;jstyrke;Utwgefdlenne 2. Forklar fullstendig
struktur og sveisbarhet av krystallografisk struktur aktuelle sveisingrosesserog vurdering a anbefale forholdet mellom
kryogene stal typer forbruksvarer materielle sveisbarhet mikrostruktur og

Ek lif irkni b kontroller og valg av sveise seighet.
semplifisere virkningen ) 3. Detaljer effekten
nikkelinnhold p& sveisbarhet meg thods & beregne ; .
varmetilfarsel. ak“’ ”'kll(IEI pi_ .
Pafar avansert forstaelse a] Demonstrer avansert Forklar metoder for Diskuter rekke applikasjonerrfo | Vurdere autonomt ved hjelp 't'ﬁz? rogra E
EWT | Igsninger pa kunnskap og ferdigheter 6 seighetstesting og parametrend ulike typer kryogenstal av en hensiktsmessig case SULICTS

Detaljenhetstesting
0g parametrene
som pavirker

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av
informasjonen deri.
98



=S MANU

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

MOBILE
Higher Education and Vocational Education and Training
RETTNINGSLINJH
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TILTAK / Delmodul
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater

krever bruk av forholdet
mellom seighet og

kryogene stal

temperatur, metallurgisk
struktur og sveisbarhet av

Forklar effekten av nikkel pa
krystallografisk struktur

Sammenligne effekten av
forskjellige nivaer av

nikkelinnhold pasveisbarhet av
kryogene stal

Vurdere sveisbarhet av
kryogeniske stal, vurderer

aktuelle sveisingrosesserog
typer forbruksvarer

legeringselementer,
krystallografiske systemer og
mikrostrukturell
konditionering pa

slagstyrke.Utvide denne
vurdering for & vurdere
material sveisbarhet
kontroller og valget
avsveisemetoder for &
beregne varmetilfarsel.

krever bruk aforholdet

EWS | mellom seighet og

kryogene stal

Pafar forstielse av lgsningg
pa sveiseapplikasjoner son

temperatur, metallurgisk
struktur og sveisbarhet av

Demonstrer spesialisert
kunnskap og ferdigheter

ved sveising til kryogenstal

Kjenne effekten av nikkel p&
krystallografisk struktur

Associate sveisbarhet av

kryogene stal with virkningen
av nikkelinnholdet

Vis utvalg av applikasjoner for
ulike typer kryogenstal

Kategorisere sveisbarhet av
kryogeniske stél, vurderer

aktuelle sveisingrosesserog
typer forbruksvarer

Ved hjelp av en
hensiktsmessigasestudie og
under veiledning, styr
kontrollen av prosedyrer for
unnga sveiseproblemer og
forbedre sveisbarheten for &
oppna den ngdvendige
seigheten.

4. Beskriv effekten
av nikkelinnhold pa
sveisbarhet.

5. Forklar fullstendig
omfanget av
applkasjoner for de
ulike typer
kryogenstal.

6. Forklar fullt
sveisbarheten,
vurderer passende
sveiseprosesser og
typer forbruksvarer

IWT:

1. Definer
seighetstesting og
parametrene som
pavirker seighet

2. Forklar effekten
av nikkel pa
krystallografisk
struktur.

3. Definer effekten
av nikkelinnhold pa
sveisbarhet.

4. Forklar
rekkevidden av
applikasjoner for de|
forskjellige typer
kryogenstal.

5. Forklar
sveisbarheten,
vurderer passende
sveiseprosesser og
typer forbruksvarer

IWS:
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PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL Forventede
resultater

1. Kjenne effekten
avnikkel pa
krystallografisk
struktur.

2. Beskriv effekten
av nikkelinnhold pa&
sveisbarhet.

3. Kjenne
rekkevidden av
applikasjoner for de
ulike typer
kryogenstal.

4. Skissere
sveisbarhet,
vurderer aktuelle
sveisingorosesserog
typer forbruksvarer

2.14 Introduksjon til korrosjon

Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
4 3 2
P3 P3 23

Grunnlag for elektrokjiemi ..........cccoovveveiieereiiiens cveresieiene, X X X
REAOX POIENSIAl ...ttt esenes eseanas X X X
PASSIVASION ....eevoeeeeeeeeeeeeeeeeeseesesseseesesseseessesessess s seammmmenees X X X
SAMIEt KOMTOSJON ...cvvviiiiiiiiie ettt reesines o X X X
Differensiell [ufting ..........coceeiiiiiii e X X X
Katodisk, anodisk beskyttelSe ...............commeeeeaiiiiiiiiiiins e § ; i
Typer av korrosjon (krystallinsk, krystallinsk, knivlinjeskift, pitting, sprekk 0g-BIESESjON) ... ...cccovvvieiienieeiiiiieeiees e X X X
Plckllng og pa;swatmg % X %
KOMTOSJONSIESTING ...ttt oe o
Demonstrasjoner for IWE - 2 timer fra 4
Demonstrasjonefor IWT -1timefra3
Demonstrasjoner for IWS / WP timer
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2.14 Introduksjon til korrosjon Leereutganger
FERDIGHETER RETTNINGSLINJAR
TILTAK / 2521316
YTELSESKRITERIER EQF L PRAKTISK KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
PRESTASJONER KUNNSKAP resultater
Vurder bruk av Vurder autonomt ved hjelp av en IWE
elektrodepotensialer for & hensiktsmessig casstudie, 1. Forklar fullstendig el
forklare korrosjonskobling effekten av legeringselementer kjemiske og

Bruk hgyt spesialisert
forstaelse av

grunnleggende for ulikg
typer korrosjon

EWE

Demonstrere hgyt
spesialiserkunnskap og
ferdigheter i 7
grunnleggende
korrosjonsgrunnlag

(galvaniske celler) ved sveisil

avulike materiale eller
dannelse av karbider og

intermetalliske forbindelser.

Forklar idetalj de kjemiske og
elektrokjemiske fenomenene

som er involvert i korrosjon

Sammenlign mekanismene ti
de forskjelligetyper korrosjon

Diskutere different
korrosjonsbeskyttelsesmetoder

og sveisemetallsammensetning
pa korrosiv respons for ulike
miljgforhold, og anbefaler
teknikker og forebyggingskontro
for & motvirke eller minimere
effekten ved hjelp av
korrosjonsdata og modeller.

Pafar avansert
forstaelse av

Demonstrer avansert
kunnskap og ferdigheter]

Forklar de kjemiske og

elektrokjemiske fenomenene

som erinvolvert i korrosjon

Velg Corrosion beskyttelse

Vurder autonomt ved hjelp av en
hensiktsmessig casstudie,

effekten av legeringselementer
og sveisemetallsammensetning

typer korrosjon

i grunnlaget for
korrosjon

Klassifiserele vanligste
typene av korrosjon

EWT grunnleggende for ulikq i grunnleggende 6 tod p korrosiv responfor ulike
. ) metoder. - . .
typer korrosjon korrosjonsgrunnlag Sammenlign mekanismene f¢ miljgforhold, og gi teknikker og
. . forebyggingskontroll for a
t han ulike typer korrosjon motvirke eller minimere effekten
basert pa korrosjonsdata.
Beskriv de kjemiske og )
. . Demonstrer spesialisert elektrokjemiske fenomenene Evaluer ved hjelp av begrenset
Pafar forstaelse av | kunnskap og ferdigheter som er involvert i korrosjon Viser eksempler pa commpa veiledningde fOIthOld som .
EWS | grunnleggende for ulikg 5 fremmer korrosjon og foresla

korrosjonsbeskyttelsesmetoder

metoder for & minimere eller
unnga slike forhold som oppstar

elektrokjemiske
fenomenene som er
involvert i korrosjon.

2. Oppgi regler som
involverer mekanismene i
de forskjellige typer
korrosjon.

3. Detaljer forskjellige
beskyttelsesmetoder.

IWT:

1. forklare de kjemiske og|
elektrokjemiskefenomene|
involvert i korrosjon.

2. Definer de vanligste
typer korrosjon.

3. Velg vanlige
beskyttelsesmetoder.

IWS:

1. Sett opp de kjemiske o
elektrokjemiske
fenomenene som er
involvert i korrosjon.

2. Kjenne og beskriv de
vanligste typer korrosjon.
3. Gieksempler pa vanligg
beskyttelsesmetoder.
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2.15 Rustfritt og varmebestandig stal
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
12 9 5
P3 P3 P3
Effekt av legeringselementer pa binagliagrammer og fasesammensetning ..... X X X
Systemer FEr, FaNi, FECENI ........co. vv voveveeeeeeceeeeieieies cevens eveeesenans X X -
Austenitt og ferritformere X X X
Innflytelse av nitrogen ........... X X X
Cr- 0g NFEKVIVAIENT ......oeiiiiiiiiiiiiiicc e e e X X X
Schaeffler diagram, DeLong og andre grunnlovsdiagrammer. .......... ...... i § .
Maling av ferritinnholdISO 8249, ISO 17655) ......c.. v veveevereres weniee X X i
t 12/8 sveisharhetSKONSEPL .......c.eeviiiiiiiiiiciieiec s e
Undersgkelse pa rustfritt stal (fullt austenittisk, ferritholdig stal, ferritisk, martensittisk, nestieedet, dupleks rustfritt stal, kiemisk motstandsdyktig,
krypebestandig, varmebestandig stal, superferritisk, supermartensitisk og superaustenitisk rustfritt stal, for eksemjsl ayipyat rustfritt stal i rustfritt
stal) ISO / TR 15608, grupper 798 10 ........ccccevvruerennane. X X X
Sveising av FUSHFitt SEAl ..........ccccrriiiiiiiiiiicccess e e s e X X X
Gjeldende SVEISEPrOSESSEN ........cccueiiuiriieiiiens eerieesieaieesiieeeee e X X X
Sveisbarhet og utvalg dorbruksvarer ...........cccccooiiiiiiieins v oo X X X
Valg av fyllmateriale ..ot e e e X X X
Beskyttelsesog StAtEJASSE .....c.civirieiies cerreeienteeienne cerees cee rereeenes X X X
Detaljerom felleS deSIGN ........ccovivereereieiirs ceetereeieeieeereteseeres e caesesens X X X
NV SOSKEYREAYT XXXXXXXXXXXXXOOPDOXXXDDOXXXXXXXXD X X X
Postweld heat treatment (PWHT) .....oooiiiiiiiiiiiis o e e X X X
PASSIVASJON ....euviitimmme e beesiteeieer ettt et e e X X X
KNIVINJEANGIEP ..ovvvevvevieeeiereeieieieres cvevetereseetessssesesseaesaeseneesesesnenen § §
475 °© COIENNING .. tovveeieeeitiiiitt ettt cereeaiee creeseesneeaees X X )
Sveigforfall (intergranulaer Korrosjon) ..........cccceecveviiiis v evvieniiniees o % % X
Lad it T o o (= PP PP X X X
Mekanisme for varmebestandighet ............cccooveiieiieeccnniiies e e X X X
OksSidasjonsSmMOLStaNG ...........ccccuiiiiiiiieiiiie i X X X
Standarder (ISO, CEN 0g NatBhN........oooeerviriiiiiiiiiiieeiieiis ceveenivenieeninens
2.15 Rustfritt og varmebestandig stal_aereutganger
RETTNINGSLINJARB
TILTAK / 2521316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISKNVENDELSE KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
EWE| Bruk hzyct spesialisert Dem_on_strere hayt 7 Forklar i deta_llj Bestem om valg av sveiseproses_,s Vurder og beregne IWE
forstaelse av spesialisert kunnskap og strukturene til de forbruksvarer for hver type rustfritt| autonomt ved hjelp av en

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av
informasjonen deri.
102



=S MANU

Co-funded by the
Erasmus+ Programme
of the European Union

&=MOBILE
Higher Education and Vocational Education and Training
RETTNINGSLINJER
TILTAK / 252316
PRESTASIONER YTELSESKRITERIEH EQF || KUNNSKAP PRAKTISKNVENDELSE KOMPETANSE WL Delmcr)g:LIj Ilt:;;vrentede

1. Forklar fullstendig
strukturen til de
forskjellige rustfrie

stal ved hjelp av forskjellige
diagrammer

forskjellige rustfrie
stalene;foreldremetall,
HAZ og sveisemetall

hensiktsmessig casstudie,
valget av materiale og
prosedyriske metoder for &
adoptere for & forhindre
sprg og

grunnleggende for ulike| ferdigheter i
typer rustfritt og sveisbarheten av rustfritt
varmebestandig stal og| og varmebestandig stal
sveisbarhet, inkludert
valg av filler metall

Forutsi at det er ngdvendig for
Konfigurer strukturen av | behandling etter svsing for gitte
en gitt hgylegeringsveis
fra FeCkNi
fasediagrammet

stalene;foreldremetall,
HAZ og sveisemetall.
2. Avled resultatene aV
en gitt hgylegerings
sveisesituasjon ved
hjelp av FeCFNi
fasediagrammet.

3. Beskriv regler og

materialer, consumables og
sveiseprosesser

starkningsspredningUtvikle
metoder for amanipulere
sveisemetallsfasebalanse f
a gi gnskede egenskaper v
bruk av modifiserte
sammensetninger, passend

Eksempler reglene og
prinsippene for
sprengningsfenomener

fase og prinsipper for
Ek lif | konstitusjonsdiagrammer o sprengningsfenomene
Semplimisere regler og leddformer. 4. Beskriv reglene og

prinsipper idetalj

. rinsippene i detalj om
korrosjonsfenomener prinsipp J

korrosjonsfenomener.
5. Avled esultatene av
en gitt sveisesituasjon
med hgy legering ved

Konfigurer strukturen til
en gitt hgylegerings
sveisesituasjon ved a

e bruke FeCkNi
ruke FNI fasediagrammet med
fasediagrammet med forskjellige

forskjellige karboninnhold karboninnhold

6. Forutsi riktig valg av|
sveiseprosess og
forbruksvarer for hver
type rustfritt stal ved
hjelp av forskjellige
diagrammer.

7. Foruts
ngdvendigheten av
behandling etter
sveising.

8. Beskriv effektene a
legeringselementer pa
varmebestandighet.

9. Forklar fullstendig dg
mikrostrukturelle
fenomenene som
forekommer i

Forbind effekter av
legeringselementer til
varmebestandighet

Forklar i detalj de
mikrostrukturelle
fenomenene som
forekommer i materialer
ved hgy temperatur

Sammenlign egenskape
til krypebestandig og
varmebestandig stal.

Forklare i detalj
sveisbarheten av creep 9
varmebestandig stal.
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RETTNINGSLINJAR
TILTAK / 252316
PRESTASJONER YTELSESKRITERIEFR EQF L KUNNSKAP PRAKTISKNVENDELSE KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
Forklar strukturen til de Vurder autonomt ved hjelp materialer ved hgy
forskjellige rustfrie av en hensiktsmssig case temperatur.
stilene: foreldremetall, studie, valget av materiale 10. Beskriv typene av
HAZ og sveisemetall ?g prosedynsk(oa m_etoder fo krypebestandlge og
a adoptere for a hindre varmebestandige stal.
Tolk FeCENi sprengning og 11. _Forklar fullstendig
fasediagrammet for en stivningssprengningForesla sveisbarheten av ‘krypo
gitt haylegeringssvette metoder for & manipulere oy AN g
sveisemetallsfasebalanse f
Forklar reglene og a gi gnskede egenskaper v
prinsippene for bruk av modifiserte
sprengningsfenomener sammensetninger, pagnde
fase og
Forklar regler og konstitusjonsdiagrammer o
prinsipper som styrer | Velg sveiseprosessen og leddformer. IWT-
korrosjonsfenomenene | forbruksmateriell for hver type 1. Forklar strukturen til
Péfar avansert forstaelsq detal rustfritt stal ved hjelp av forskjelligq e
av grunnleggende for Demonstrer avansert diagrammer stélene'#ore? dremetall
ulike typer rustfritt og kunnskap og ferdigheter i Tolk FeCrNi T ’
EWT .o . : 6 . . HAZ og sveisemetall
varmebestandig stal og | sveisbarheten av rustfritt fasediagrammet for gitt Velg behandling etter sveising for 2 Avlede resultatene
sveisbarhet, inkludert og varmebestandig stal hgylegerings sveiser meqd . - : .
valg av filemetall forskjellig karboninnhold | 9/t materialer, forbruksvarer og avengitt
sveiseprosesser sveisesituasjomed
Sammenlign hay Iegeri_ng ved hjelp
vamebestandighet i av Fe_Cr—Nl
fasediagrammet.
forhold til effektene av 3. Definer reg|ene og
legeringselementer prinsippene for
sprengningsfenomene
Forklar de 4. Definer regler og
mikrostrukturelle prinsipper som styrer
fenomenene som korrosjonsfenomenensg
forekommer i materialer i detalj.
ved hgy temperatur 5. Avlede resultatene
fra en gitt hgylegeringg
Sammenlign egenskape sveisesituasjon ved
til krypebestandig og bruke FeCkNi
varmebestandig Stal. fasediagrammet med
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TILTAK / 220510
PRESTASJONER YTELSESKRITERIEFR EQF L KUNNSKAP PRAKTISKNVENDELSE KOMPETANSE WL Delmodul Forventede
resultater
Forklar sveisbarheten av forskjellige
kryp og vamebestandig karboninnhold.
stal. 6. Velg riktig
Vurdere i henhold til sveiseprosess og
veiledning ved hjelp av et forbruksvarer for hver
passende case iy, valg og type rustfritt stal ved
prosedyremessige metoder hjelp av forskjellige
for & ta i bruk for & hindre diagrammer.
sprghet og 7. Velg riktig
starkningssprekkingra i behandling etter
bruk metoder for sveising.
regenerering 8. Definer virkningen a
- . materialegenskaper ved legeringselenenter p&
ljdee;‘(:;gi?élﬁ;t'tbiﬁ:euI anv_endelse av kontrollerte varmebestandighet.
stilene svelseprqsedyrer og 9._F0rklar
etterarbeid behandlinger. mikrostrukturelle
Forbind de forskjellige UGy som
rustfrie stdlene med dere forekqmmer :
S materialer ved hgy
Bruk forstaelse for oppfersel under sveising Velg sveiseprosessen og temperatur.
grunnleggende for ulike | Demonstrer spesialisert Beskriv regler og forbruksmateriell for hver type 10. Definer typene
typer rustfritt og kunnskap og ferdigheter i S rustfritt stal ved hjelp av forskjelligq krypbestandige og
EWS N . . 5 prinsipper for . - o
varmebestandig stal og | sveisbarheterav rustfritt Korrosjonsfenomener diagrammer varmebestandige stal.
sveisbarhet, inkludert og varmebestandig stal 11. Forklar
valg av filler metall Kjenne ng d_ven digheten f)\glle\l/sabr?y:gsées?aan\é iI;r};[tJé
av behandling etter
sveising
Beskriv Fie ulike IWS:
behandlingene etter
sveising. 1 Sett op;_strgkturen
til de forskjellige
rustfrie stalene og
forklar deres oppfarsel
under sveising.
2. Kjenne reglene og
prinsippene for
korrosjonsfenomener.
3. Identifiser valget av
sveiseprosess og
forbruksvarer for hver
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oRESTASIONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISKNVENDELSE KOMPETANSE WL Delm?g:Llj Ilt:;;vrentede

type stal ved hjelp av
forskjellige
diagmammer.

4. Beskriv de ulike
behandlingene etter
sveising.

5. Kjenne
ngdvendigheten av
behandling etter
sveising.
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2.16 Introduksjortil slitasje og beskyttelseslag
o . Antall timer IWE WT !WS
mfang: iwp
5 3 2
P3 P3 P3
Ha pa
Forskjellige typer av linser (hydrodynamisk friksjon, reaksjon, lag slitasje,
adhesiv slitasje abrasiv slitasje, utmatting slitasje, slitasje, erdsjoitasjon, stat, termisk, dyNAMISK) ...........cocovveieiiiees orersressrenessnsenns X X X
Smar .............. X X .
Slitasje tester X X .
kledning:
Klednings lag og klednings prosesser (fortynning) ..........ccoes evt ceveevivenee. X X X
Bli Med KIedd StAl ........ccooveiiiiiiiiieieeece e ceeieeeeeens X X X
Felles design og sveisepﬁ:dyrer i forhold til tilgang til felles ... X X )
I LILIE A1 Fa22YSNI XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPXXX DD X X X
{LGF YRENRSNI XXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXPDD X X X
linings:
ISVEISING AV TOF ...t o X X X
Felles design 0g SVEE®SEAYIEN .........coviuiiiieeiieeiieiiieens ceieesieeanes X X X
surfacing:
Korrosjonsbestandige 1ag ........c.covvevevvevereeisieeieeeieeeee e e X X X
SlitasjemotstandSAYKHGE 18Q..........c.ov.eveeeiveeeeeeeeeseeeeeeeeeeee e eeenen X X X
belegg:
(1= =T [T - LTS X X X
Galvanisert StAl (SANNOI) ......vv.vv.eovveeeeeeeerrerresssssessssmommn o > > .

) X X X
IV ...t et eeine e X X )
Problemer med & Bli .........ccoovoiiiiiiiee e s

2.16 Introduksjon til slitasje og beskyttelsessjikieering RESULTATER

RETNINGSLINJE
IAB 252r316

Demonstrere hgyt
spesialiserte kunnskaperd 7
ferdigheter i

forstaelse av det
grunnleggende slitasje og

situasjoner som involverer hvg

EWE av mekanismene for de

beskyttende lag og de forskjellige typer av slitasje

konstruksjoner md
beskyttelseslag

ved hjelp awen passende case
study, egenskapene til
beskyttelses sveis utfarelser

TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL forventede
resultater
Anvende hgyt spesialisert Eksemplifisere i detal] slitasje | Produsere sveisede Avgrense og definere autonom IWE

1. Forklar fullt
slitasje situasjoner
som involverer
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TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSEH KOMPETANSE WL forventede
resultater

metoder og materialer
som benyttes

grunnleggende av slitasje
og beskyttende lag

Sammenlign de metoder og
resutatene av tester for &
definere slitestyrke

Forklar i detalj de
forholdsregler og prosedyrer
utformet for & unnga
overdreven slitasje

Sammenlign i detalj de
forskjellige teknikkenéor
pafaring av beskyttende lager

Rettferdiggjare valg av
materialer som brukes i
sveisingen design med
beskyttelseslag

Forutsi potensielle problemer |
forbindelse med forskjellige
typer av beskyttelseslag

Diskutere metoder for & lgse
problemene med forskjellige
typer av beskyttelseslag

gjennom anvendelse og
innfaring av materialer med
forskjellige termofysiske
egenskaperUtvikle testmetoder|
for & gkelike og ulike
sveisemetall overlegg for & gi
gnskede egenskaper gjennom
bruke modifiserte
komposisjoner, hensiktsmessig
fase og Constitution diagrammg
og varmetilfgrsel.

Anvende avansert
forstdelse av det
grunnleggende slitasje og

Demonstrere avansert
kunnskap og ferdigheter i

Eksemplifisere slitasje
situasjoner som involverer hvg
av mekanismene for de
forskjellige typer av slitasje

Sammenlign denetoder og
resultatene av tester for &
definere slitestyrke

Tolke forholdsregler og

Vurdere valg av materialer sof
brukes i sveisingen design meg
beskyttelseslag

Vurdere autonomt en gitt case
study, analysere des spesifikke
anvendelse og anbefaling for
type av beskyttende sveis i
behandlingen av materialer me|
forskjellige termofysiske
egenskaperAnbefalt
Fremgangsmater for forbedring
like og ulike sveisemetall
overlegg ved behandling og

metoder og materialer
som benyttes

grunnleggendawv slitasje
og beskyttende lag

slitasje

EWT beskyttende lag og de grunnleggende av slitasje 6 prosedyrer utformet for & . . | anvendelse av modifistr
; o o Forutsi potensielle problemer | -
metoder og materialer og beskyttende lag unnga overdreven slitasje . L komposisjoner, fase og
forbindelse med forskjellige o .
som benyttes typer av beskyttelsesla Constitution diagrammer og
Sammenligne de forskjellige P Y g varmetilfarselen
teknikkene for pafgring av
beskyttende lagene
Forklare metoder for 8 lgse
problemene ned forskjellige
typer av beskyttelseslag
Anvende forstielse av def] . Identifisere slitasje situasjonel| Kategorisere de problemer so| Vur'dere ul velleodnmg | disse
o Demonstrere spesialiserte . . . betingelser for a vurdere selv
grunnleggende slitasje og kunnskaper oq ferdigheter som involverer mekanismene | er knyttet til hver nar det aielder et slitesterkt
EWS | beskyttende lag og de per og g 5 for de forskjellige typer av fremgangsmate for pafering a) g

beskyttelseslag

belegg eller overlegd@si
prosedyre veiledning som

dekker de som indikerer

mekanismene for dg
forskjellige typer av
slitasje

2. Detalj basis og
resultatene av
tester for & definere
slitestyrke

3. Forklar fullt
forholdsregler og
prosedyrer utformet|
for & unnga
overdreven slitasje.
4. detalj de
forskjellige
teknikker for
pafaring av
beskyttende lag.

5. A utforme
sveisinger ved hjelp
av beskyttende lag,
fremgar av
materialer som
brukes og arsakene|
til deres valg.

6. forklare fullt ut de|
problemer som er
forbundet med de
forskjellige typer av
beskyttende lag og
fremgangsmater for|
a lgse dem

IWT:

1. FokKlar slitasje
situasjoner som
involverer
mekanismene for dg
forskjellige typer
slitasje.
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TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF U KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL forventede
resultater

Knytt resultatene av tester
med slitestyrke

Beskriv forholdsregler og
prosedyrer utformet for &
unnga overdreveslitasje

Uttrykk for fordelene og
ulempene ved de forskjellige
teknikkene for pafaring av
beskyttende lagene

Velge lgsninger pa problemen
medbeskyttelseslag

problemer forbundet med ulike
materialer og bestemme egned
tester for pavise evnen far
bruken

2. Definer basis og
resultatene av
tester for & definere
slitasjebestandighet
3. Forklar
forholdsregler og
prosedyrer utformet|
for & unnga
overdreven slitasje.
4. defnere de
forskjellige
teknikker for
pafering av
beskyttelseslagene
og arsakene til
deres valg.

5. Forklar
problemene knyttet
til hver metode og
hvordan vil du lgse
dem.

IWS:

1. Beskriveslitasje
situasjoner som
involverer
mekanismene for dg
forskjellige typer
slitasje.

2. Beskriv
resultatene av
tester for & definere
slitasjebestandighet]
3. Outline
forholdsregler og
prosedyrer utformet|
for & unnga
overdreven slitasje.
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TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF U KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL forventede
resultater

4. gjenkjenne
geneelt de
forskjellige
teknikker for
pafaring av
beskyttelseslagene
og arsakene til
deres valg.

5. Beskriv
problemene knyttet
til hver metode og
hvordan vil du lgse
dem.

2.17 stgpejern og stal
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
2 2 2
P3 P3 P3
Stapejern og stapt stalDefinisjon og klassifikasjon 1ISO / TR 15608 ....... X X X
Kartlegging av St@Pte StAl..........ccccveveeveieieiereeiere e X X X
Kartlegging Qv SEBPEIEIN .......c..oveeiveeeeeeeeeeeeseeeeeeees s ensseseens seeeens X X X
Sveisbarhet av Stopejern 0g StIPLE StAl ........cvvveeveeeieeeeeeeeeees e X X X
Gjelder sveiseprosesser og prosedyrer .. X X X
Fyllmaterialer ..o % 5 A
. . X X X
Sgknad og spesielle sveiseproblemer ... X X X
Standarder (1ISO, CEN 0g NaBON. ........ccoiuieiiiiiiiiiiie i eeesiieeesieee e
2.17 stapejern og sta3lLARINGSRESULTATER
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TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER| EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL forventede
resultater
Avgrense og definere autonom IWE / IWT:

Pafer hgyt spesialiserte

forstaelse av metallurgi ay

Demonstrere hayt

Forklare i detalj FeG
fasediagram med seerlig vekt
karbon innhold over 2%

Diskuter sveisbarhet

ved hjelp av et passende case
study, egenskapene til sveise
forskjellige typer av stgpejern
ved hjelp av F&

stal, deres bruksomrader
og sveisbarhet

i sveisbarhet av stgpejern
og stal

stgpejern og stal

sveiseprosesser, forbruksvarg
ogtyper av stgpejern og stal

en grunnleggende sveisbarhet
vurdering for forskjellige typer
av stapejern og stgpestal.

1. forklare fullt Fe
Gfasediagam med
seerlig vekt pa
karbon innhold over

EWE de ulike typene av spesialiserte kunnskaper prok_)Iemer og gjeldende fasediagrammetDetalj forbruks 2%.
& . A . S 6 . . sveiseprosesser og typer s .
stapejern og stal, deres | og ferdigheter i sveisbarhg Sammenligne de ulike typene - typer, fremstillingsmetoder og 2. Detalj de
EWT 2 . 2 . o forbruksfor sveising av . S
bruksomrader og av stepejern og stal av stgpejern og stal, deres . temperaturstyring prosedyrer forskjellige typer av
) S - stgpejern. 2 - o
sveisbarhet kjemiske sammensetninag for & redusere hardhet og stapejern og stal,
krystallografiske strukturer forhindre oppsprekking av deres kjemiske
forskjellige typer av stgpejern of sammensetning og
stgpestal. krystallografiske
strukturer.
3. Forklar fullt ut
sveisbarhet
problemer og
gjeldende
sveiseprosesser og
typer forbruks for
Evaluere med begrenset ?{;Eéhgrr?v
Pafar forstielse av - i . autonomi den riktige W _J '
metallurgi av de ulike Demonstrere spesw_tllserte 3 _ Kategorisere sv_elsbarhet sveisemetode () og . S k' i
EWS | typene av stapejerng kunnskaper og ferdigheter 5 Klassifisere ulikgyper av problemer for gitte forbruksvarer til bruk basert pa . gjenkjenne ulike

typer stapejern og
stal.

2. beskrive
sveisbarheten
problemene og
gjeldende
sveiseprosesser og
typer av forbruks for
sveising av
stapejern.
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2,18 Kobber og kobberlegeringer
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
2 2 1
P3 P3 P3
Klassifisering av kobber og kobberlegeringer ISO / TR 15.608 ..........cccccccvruenene. X X X
Fysiske 0g mekaniske €genskaper ............ccco.o.ovevveeeeseeeerenenenes oons X X X
Deoksidering ogveisbarhet X X X
IAnvendbare sammenfgyningsmetoder (sveising, hardlodding, lodding, diffusjonsbinding) ..........ccccoiiiiiiiiii i e X X X
FYIMAaterialer .........cooiiiiiiiiiie e e o § § §
Skjerming 0g backing gassSer .........cccceiiuiiiiiiieeiieeee e e X X X
Saknad og spesielle problemer ............coooceviiiiiiiiniieeies e X X X
Standarder (ISO, CEN 0g Nasjonale) ..........cccceevveeniieiiiiiienss covienneens X X X
Kvalitetskontroll av sveiseskj@ten ...........cccoveeiiiiiiniiiiiieiiees e
2,18 Kobber og kobberlegeringeteering RESULTATER
RETNINGSLINJEHR
IAB 252r316
TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSH KOMPETANSE WL forventede
resultater
. Se gjennom aonomt sveisbarheter) IWE / IWT:
Forklare metallurgi av kobber . .
og kobberlegeringer egenskapene til samm_enftzsymng 1. forklarg fullt
kobber og kobberlegeringer til and metallurgi av kobber
Anvendeavansert Demonstrere avansert materialer ved & beregne den og kobberlegeringer|

Tolke sveisbarheten av gitte

Diskutere aktuelle

sveisbarhet av kobber og
kobberlegeringer

av kobber og coper
legeringer ledd

Knytt kobber og kobber &bys

med spesifikke applikasjoner

EWE | forstaelse av metallurgi og| kunnskap og ferdigheter i . . ngdvendige varmetilfgrsel og med
o . ) kobber og kobberlegeringer, | sveiseprosesser og typer av P : .
& | anvendelsesomradet og | metallurgi og sveisbarhet| 6 . . tanke pa differensialtermofysiske
. herunder ulike skjater consumalle for kobber og
EWT | sveisbarhet av kobber og | av kobber og coper . egenskaper.
. - kobberlegeringer
kobberlegeringer legeringer o
Eksemplifisere rekke ° . .
o Foresla Igsninger til forebyggelse g
applikasjonen for kobber og . L .
kobberlegeringer ujevnheter og spragjring gjennom
) forbruks valg og ledd design.
Evaluere med begrenset autonomi
Pafar forstielse av Demonstrere spesialiserte Klassifisere kobber og ved hjelp av et passende case stuq
metallurgi og kunnskaper og ferdighetel kobberlegeringer sveisbarhet| Velg passende sveiseprosesqy de som er egnet sveisemetode (r),
EWS | anvendelsesomradet og | i metallurgi og sveisbarhe{ 5 og typer av forbruke for og forbruksvarer som kan brukes ti

kobber ogkobberlegeringer.

& sveise en rekke kobber /
kobberlegeringer til seg selv og
andre materialer.

2. Detalj kobber og
kobberlegeringer
sveisbarhet
inkludert ulike ledd.
3. forklare fullt
anvendbar
sveiseprosesser og
typer av
forbruksmateriell for
kobber og
kobberlegeringer.

4. forklare fullt ut er
anvendelsesomrade
for kobber og
kobberlegeringer.
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TILTAK / Under enheten
PRESTASJONER YTELSESKRITERIER EQF L KUNNSKAP PRAKTISK ANVENDELSE KOMPETANSE WL forventede
resultater
IWS:

1. forklare kobber og
kobberlegeringer
sveisbarhet

2. Definer aktuelle
sveiseprosesser og
typer av
forbruksmateriell for
kobber og
kobberlegeringer.

3. Velg eksempler p.
kobberog
kobberlegeringer
applikasjoner.

2.19 Nikkel og ikkel-legeringer
Antall timer IWE IWT IWS
Omfang:
2 1 1
P3 P3 P3
Klassifisering av nikkel og nikkellegeringer ISO / TR 15.608 ..........ccccccveeeivveenne X X X
Sveisbarhet av nikkel og nikkellegeringer ................ ovovoveeeeeeeeeevevennn. X X X
IAktuelle sveiseprosesser og fyllmaterialer .... X X X
Skjerming og backing gasser ..........cccccoeceeniieiieenns X X X
Sveise problemer (varmt cracking) og forebygging ..........ccccceceee e X X X
Kvalitetskontroll av sveiseskj@ten ...........ccccooeeiiieiiiiiiiiiiciiecs e § § );
Saknad og spesielle problemer ... X X X
Standarder (ISO, CEN 0g nasjonale) ..............ccececeeeeeeiiieeeenes o
2.19 Nikkel og nikkellegeringerleering RESULTATER

20151-UK01-KA202-013823 Dette prosjektet er finansiert med statte frekBtdmisjonenDenne publikasjonen gjepsiler kun forfatterens synpkimisjonen kan ikke holdessvarlig for bruk som kan bli gjort av
informasjonen deri.
113






